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Turnul pentru săpare e căptușit în întregime 
<u scânduri. După terminarea săpării și amena- 
jerii puțului, turnul provizoriu se demontează si 
se înlocuește cu un turn definitiv de extracție. 


Pentru săparea pufurilor prin congelare, turnu- 
rile sunt amenajate atât pentru forarea sondelor, 
cât si pentru săparea propriu zisă. Pentru aceasta 
li se adaugă rama, care suportă geamblacul son- 
dezei, cum şi sondeza. 

O construcţie diferită în detalii are turnul fo- 
losit la săparea unui puț de mină după proce- 
deul forajului percutant sau rotativ, 


În cazul adâncirii unui ри} în funcţiune, turnul 
definitiv de extracție se poate amenaja și ca 
turn de săpare. 

In cazul unui puț orb se dă impropriu denu- 
mirea de turn, porțiunii de ри} dela orizontul 
de primire a coliviilor și până la molete. 


1. Turn de preinálbire [башня для предва- 
рительного беления; tour de blanchiment; 
Vorbleichturm; prebleaching tower; elófehéritési 
torony]. Ind. cel.: Căldare verticală, înaltă de 
20 m, cu diametrul de 4 m, căptușită în interior 
cu cárámidá si pe la baza cáreia intrá celulozá 
brută si clor gazos, La baza turnului se găseşte, 
în interiorul lui, un amestecător pentru omoge- 
neizarea amestecului de celuloză si clor. 


* ^ derácire [градирня, охлаждающая 
башня; tour de réfrigération; Turmkühler, Kamin- 
kühler, Kühlturm; cooling tower; hütó torony]. Tehn.: 
Răcitor în formă de turn, pentru răcirea artificială, in 
curent de aer, a apei care circulă în circuit închis 
într'o instalaţie industrială, ca să se asigure tempe- 
ratura de serviciu a apei înainte de fiecare revenire 
în instalație. Turnul de răcire, care poate fi cu tiraj 
natural sau forțat (artificial), cuprinde (v. fig. 1): 
coșul de tiraj, dis- 
pozitivele de dis- 
iribulie și de îm- 
prástiere a apei 
calde, basinul co- 


{теа totală а turnului fiind de 17+:49 m). La 
unele turnuri de răcire, în special la cele de 
construcție recentă, debitul de aer care trece 
prin coş poate depăși 15000 тё/һ. — Dispo- 
zitivul de distribuție a apei calde cuprinde un 
canal de адисе, care în turn se ramifică în 
mai multe jghiaburi, dispuse radial sau în rânduri 
paralaje. Jghiaburile (da lemn sau, uneori, de 
Ьзіоп) sunt racordate, la partea inferioară, cu 
levi de scurgere echidistante, iar sub fiecare 
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11. Turn de răcire, 

1) cos; 2) jghiaburi de distribuție; 3) grăiar de imprástiere; 
4) basin cu apă răcită; 5) rezervorul de aspiraţiea apei 
răcite; 6) jaluzele pentru reglarea debitului de aer; 7) scară; 
8) intrarea apei calde; 9) intrarea aerului. 


țeavă e plasată coaxial o rozetă de imprăștiere 


lector de apă ră- 
citá, si accesorii. — 
Coşul de tiraj poate 
fi de beton (de 
obiceiu în formă 
de hiperboloid cu 
o pânză), de lemn 
(fie cu secțiune 
pătrată, la turnu- 
rile mici, fie cu 
secțiune poligo- 
nală, la turnurile 
mari), sau de metal; 
coșurile de lemn 
sau metalice au 
un schelet, -care 
e căptușit cu scán- 


duri, panouri, etc. Suprafaţa de bază a coșului e de 
(2:::3) 10-5 m?/kcalh sau de (0,6-::1,4) 1075 m?/kcalh, 
după cum turnul de răcire e cu tiraj natural sau 
forțat, iar înălțimea coșului e de 10.::42 m (înăl- 


(de sticlă sau de faianță, uneori de oţel cromat 
sau lácuit). — Dispozitivul de imprăştiere e con- 
stituit dintr'un grátar, in general de sipci de lemn, 
rezemat pe stálpi de lemn sau de beton. Su- 
prafaja de împrăştiere e de 10:::2400 тё, — 
Basinul colector, situat sub coșul de tiraj, are o 
suprafață egală sau mai mică decât suprafața de 
bază a coșului; în ultimul caz, în special la tur- 
nuri cu secțiunea mai mare decât 100 mà, restul 
suprafeţei de sub соў se amenajează cu pante 
de scurgere spre basin. Basinul se construește 
aproape excluziv din beton, marginea superioară 
a basinului constituind, uneori, centura de bază 
a coșului, — Accesoriile turnului de răcire sunt: 
scara de serviciu (pentru control si întreținere), 
galeria de control (în zona superioară), para- 
trásnetul, sorbul (in basinul colector), eic. 

Apa caldă, la ieşirea din instalaţia industrială, 
trece forțat (sub acțiunea unei pompe) prin ca- 
nalul de aduc[ie și ajunge in jghiaburile de dis- 
tribuție (v. fig. ЇЇ), iar apoi se scurge prin ţevi 
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1. Schema unui turn de răcire. 

1) coș de tiraj; 2) dispozitiv de dis- 

iribufie; 3) dispozitiv de împrăștiere; 
4) basin colector. 
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și e împrăștiată de rozete pe grătar, de unde 
cade sub formă de ploaie (in picături). Aerul 
intră prin niște jaluzele (cari permit reglarea de- 
bitului de aer), dispuse la zona inferioară a tur- 
nului, și întâlnește picăturile de apă, astfel încât 
se încălzește prin căldura preluată dela picăturile 
de apă; se formează deci un curent ascendent 
de aer (deoarece greutatea specifică a aerului 
scade, datorită creșterii temperaturii lui), în contra- 
curent cu picăturile de apă, şi procesul de răcire 


a apei continuă în toată „ploaia de picáturi". |. 


Apa răcită cade în basinul colector și revine în 
instalația industrială, prin pompare. 

Limita teoretică de răcire a apei în turn e 
temperatura umedă a aerului atmosferic (măsu- 
rată cu termometrul umed) sau temperatura punc- 
tului de rouă (т). Afară de căldura cedată aerului 
căldura (în general cea mai mare parte din 
căldura apei) provoacă evaporarea unei can- 
titáii de apă, astfel încât temperatura acesteia 
scade si umiditatea aerului circulant în turn crește. 
Temperatura reală de răcire (t,) a apei e tot- 


deauna mai înaltă decât т, dar poate fi mai joasă 
decât temperatura uscată a aerului atmosferic 
(măsurată cu termometrul uscat), când această 
temperatură e înaltă și umiditatea relativă а 
aerului e mică. 

Pentru calculul turnurilor de răcire de tip obișnuit 
se poate folosi nomograma Berman-Perfev (v. 
fig. III), care line seamă de densitatea ploii (q), de 
mărimea zonei de răcire (At), de temperatura punc- 
tului de rouă (x), de temperatura uscată a aeru- 
lui (244) și de temperatura apei răcite (£,). Den- 
sitatea ploii, care e raportul dintre debitul de 
apă răcită (m3/h) şi suprafața sistemului de imprás- 
tiere (m?), are valoarea q=2:::3,5 m?/m?h sau 
q=8-::15 m?/m?h, după cum turnul de răcire e 
cu tiraj natural sau forţat. Încărcarea termică spe- 
cifică e 10? gAt (kcal/m?h) şi caracterizează func- 
fionarea turnului de răcire (in general, se obțin 
30 - 103..:100- 108 kcal/m?h). Gradul de perfecțiune 
al funcţionării turnului de răcire e 


unde t, este temperatura cu care vine apa la turn. 

Turnurile cu tiraj forțat sunt înzestrate cu ven- 
tilatoare (acţionate, in general, de mașini elec- 
trice), pentru activarea tirajului, ceea ce asigurá 
un efect de răcire stabil si pierderi mai mici. 
Aceste turnuri pot fi instalate în interiorul clădi- 
rilor industriale sau pe acoperișul acestora, dar 
produc mult sgomot și reclamă un consum su- 
ріетепіаг de energie. 

Avantajele turnurilor de răcire sunt: ancombra- 
ment mic; insensibilitate la vânt (pentru debite 
de apă sub 700 m3/h și în regiuni cu atmosferă 
calmă sau cu ierni puțin friguroase se pot folosi 
turnuri deschise, fără căptușeală etanșă a coșului); 
pierderi mici de apă (de 0,5-.:3,5%), prin scurgeri, 
evaporare sau antrenare în curentul de aer; eva- 
cuarea vaporilor de apă la înălțime mare; variații 


mici ale temperaturii apei, în funcţiune de tem- 
peratura atmosferică; posibilitatea folosirii unor 
baterii de turnuri de răcire. Desavantajele turnu- 
rilor de răcire sunt: preț mare de revenire; ex- 
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Ill. Nomograma Berman-Per|ev peniru calculul turnurilor 
de răcire. 


q) densitatea ploii; t,) temperatura apei răcite; Af) zona de 
răcire (f,—1,); x) temperatura punctului de rouă; +.) tempe- 
ratura uscată a aerului. 


ploatare si întreținere dificile; pericol de îngheț 
sau de distrugere în timpul iernii; pericol de in- 
cendiu în timpul construcției sau când nu func- 
ționează instalaţia, 

1. Turn de uscare [сушильная башня; colon- 
ne sécheuse; Trockenturm, (turmfórmige) Troc- 
kensăule; gas drying kiln; száritó torony]. Ind. 
chim.: Coloană cilindrică verticală, umplută cu 
substanțe capabile să reţină apa dintr'un gaz 
sau dintr'un lichid. 

Îndepărtarea umezelii din gaze poate fi nece- 
sară în următoarele cazuri: când gazele intră în 
procesul de fabricație la temperatura camerei sau, 
eventual, la una mai înaltă, iar apoi sunt supuse, 
în cursul procesului, la o răcire la temperatură 


joasă. În acest caz, tensiunea vaporilor de apă 
scade odată cu temperatura, o parte din vaporii 
de apă se condensează, si apa condensată se 
transformă în zăpadă sau în ghiaţă, care poate astupa 
conductele, canalul din jurul supapelor deschise, 
etc. din instalație; când gazul umed corodează 
materialul din care e confecţionată instalaţia (de 
ex., clorul sau bioxidul de sulf uscat nu coro- 
dează oţelul nealiat, însă, în prezenţa unei mici 
cantități de apă, coroziunea devine foarte rapidă); 
când gazul trebue introdus într'o reacţie chimică 
în stare perfect uscată. Desi cantitatea de vapori 
de apă conținută în gaze e uneori relativ mică, 
totuși, când volumul de gaze cari trec prin in- 
stalație e mare, cantitatea totală de apă conți- 
nută poate fi apreciabilă. 

În industrie, gazele se usucă în special în tur- 
nuri de uscare cari conţin substanțe higroscopice 
sau substanțe cari adsorb apa. t 

Se deosebesc trei feluri de turnuri de uscare: 
cu substanță higroscopică solidă, cu substanță 
higroscopică lichidă și cu substanță adsorbantá, — 

În turnurile de uscare cu substanţă higrosco- 
pică solidă, substanțele higroscopice adsorb va- 
porii de apă din gaze, până când tensiunea aces- 
tora: devine egală cu tensiunea de vapori de apă 
în echilibru a acestor substanțe. Ca substanțe hi- 
groscopice se folosesc: hidroxid de sodiu, oxid 
de calciu, clorură de calciu anhidră, sulfat de 
cupru. Substanța higroscopică folosită trebue să 
fie chimic neutră față de gazul care se usucă, De 
exemplu, nu se folosește var pentru uscarea clorului, 

Turnurile de uscare cu substanţe higroscopice 
solide sunt cilindri verticali, ale căror mantale 
sunt construite dintr'un material care nu e coro- 
dat de gazul cu care intră în contact. Ele sunt 
umplute pe trei sferturi din înălțime cu granule 
din substanţa higroscopicá. Vitesa gazelor în turn, 
necesară unei bune uscări, e de 0,3:::1,0 m/s, 
iar timpul de contact în stratul higroscopic trebue 
să fie de cel puţin 1 s. Substanţa higroscopicá e 
așezată pe un taler, montat la partea de jos a 
turnului, la cca 1/6 din înălțimea acestuia. Acest 
taler are găuri pentru repartiția egală a gazelor 
pe secțiunea turnului. Gazele intră, de obiceiu, 
prin partea de jos a turnului și ies pe sus. Man- 
taua are două guri: una jos, pentru golirea tur- 
nului — și una sus, pentru umplerea lui cu substanță 
higroscopică. 

Se folosesc, de obiceiu, două turnuri montate 
în paralel, dintre cari unul e în funcţiune când 
în celălalt se schimbă umplutura uzată. Durata de 
funcționare a unui turn de uscare se fixează, dela 
caz la caz, la 6, 8 sau 12 ore. 

Turnurile de uscare cu substanță higroscopică 
solidă se folosesc uneori si la uscarea lichidelor. 
De exemplu, uscarea materiei prime înainte de 
introducerea ei іпіг'о instalație de rafinare Ede- 
leanu se realizează în turnuri de uscare umplute 
cu clorură de calciu în granule. — 

Constructiv, turnurile de uscare cu substanţă 
higroscopică lichidă se aseamănă cu turnurile de 
absorpție cu umplutură. De obiceiu, nu e nevoie 
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să se împartă stratul de umplutură in mai multe 
straturi suprapuse, deoarece înălțimea totală a 
stratului de umplutură nu depășește 2 m. Gazele 
cari trebue uscate sunt introduse la baza turnu- 
lui si, în drumul lor de jos în sus, întâlnesc li- 
chidul higroscopic care a fost introdus peste 
stratul de umplutură. La vârful turnului ies gazele 
uscate, iar la fund se scurge lichidul care aab- 
sorbit apa din gaze. 

Lichidele higroscopice folosite cel mai mult 
pentru uscarea gazelor în turnuri sunt acidul sul- 
furic si dietilenglicolul. 

Deoarece tensiunea de vapori de apă in echi- 
libru, deasupra acidului sulfuric de 96%, e foarte 
joasă (0,003 mm Hg), acidul sulfuric permite usca- 
rea aproape completă a gazelor. Acidul sulfuric 
care iese pe la baza turnului e, de obiceiu, re- 
introdus cu ajutorul unei pompe, pe la várful 
acestuia. Când concentrarea acidului în circulație 
a devenit prea mică din cauza apei absorbite, 
el e înlăturat și înlocuit. 

Dietilenglicolul se folosește aproape excluziv 
la uscarea gazelor naturale sau de sondă cari 
trebue transportate prin conducte. La temperaturi 
joase, aceste gaze formează cu apa һіагајі so- 
lizi, cari pot astupa conductele sau organele lor 
de închidere. Dietilenglicolul încărcat cu apa ab- 
sorbită se deshidratează într'o coloană de disti- 
lare si apoi e reintrodus continuu. 

Uscarea gazelor în turnuri de uscare cu dieti- 
lenglicol se face până la o tensiune de vapori 
de apă de 3 mm Hg, ceea ce corespunde unui 
punct de rouă de numai — 5°, Pentru condi[iu- 
nile de lucru din conductele de gaze naturale 
sau de gaze de sondă desbenzinate, această 
uscare e suficientă. În acest procedeu, pierde- 
rile de dietilenglicol sunt minime, costul specific 
al uscării fiind foarte mic. — 

Turnurile de uscare. prin adsorpjie se asea- 
mănă constructiv cu turnurile de uscare cu sub- 
stanță higroscopică solidă, cu deosebirea cá umplu- 
tura e formată dintr'o substanță cu mare putere 
de адѕогрјіе a vaporilor de apă. Ca substanţă 
adsorbantă se folosește bauxita activată (care 
absoarbe apa până la 20% din greutatea ei), gel 
de silice sau alumină granulată, activată. Se folo- 
sesc, de obiceiu, două turnuri, dintre cari unul e 
în funcțiune, iar celălalt e în perioada de rege- 
nerare a adsorbantului. Regenerarea se face trecând 
prin strat un curent de aer încălzit la 250:::300*, 
cu ajutorul unor serpentine încălzite cu abur, etc. 

Prin adsorp[ie se poate realiza uscarea aproape 
completă a gazelor. De exemplu, tensiunea va- 
porilor de apă în gazele uscate cu gel de silice 
e de 0,003 mm Hg. 


1. Turn, cuptor- ^. V. Cuptor-turn. 

2 ~, macara- ~. V. Macara-turn. 

3. Turnant: Sin. Învârtitor, Rotitor (v.). 

. Turnantá, placă ~. V. Placă invártitoare. 


s. Turnare [выливание; coulée; Gieben; 
casting; öntés]: 1. Vársarea unui lichid într'o 
formă (vas, recipient, etc.). 
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1. Turnare [отливка, литьё, разливка; COU- 
lée; Gieben, Guh; casting; öntés]. 2. Metl.: Opera- 
fiunea de introducere în cavitatea formelor de 
turnătorie a unui metal (în accepțiunea tehnică, 
adică incluziv aliajele) în stare topită și obținerea, 
după solidificare, a pieselor, respectiv a lingourilor. 
Turnarea se efectuează cu ajutorul oalelor de 
turnare, al căldărilor sau al lingurilor, prin inter- 
mediul rețelei de turnare (v.); conținutul oalelor 
se varsă în forme printr'un orificiu, practicat la 
fund si închis cu un dop refractar (manevrat 
printr'un sistem de pârghii din exteriorul oalelor), 
iar conţinutul căldărilor se varsă prin basculare, 
printr'un cioc de pa bordul vasului. Piesele mici 
se toarnă cu căldări (cu furcă) sau cu linguri, 


După natura formelor de turnătorie, se deo- 
sebesc: turnare în forme permanente (cochilii), 
turnare în forme semipermanente și turnare in 
forme temporare. — După modul de introducere 
în forme a metalului lichid, se deosebesc: turnare 
centrifugă, turnare prin gravitație (turnare statică) si 
turnare sub presiune. — După modul de alimentare 
cu metal lichid a cavitáfiiformei, se deosebesc: tur- 
nare directă, turnare laterală șiturnare în sifon. Latur- 
narea directă, metalul e introdus în formă printr'o 
reţea de turnare, pe la partea superioară a formei; 
la turnarea laterală, alimentatoarele comunică cu 
cavitateaformei prin orificii dispuse lateral, pe formă; 
la turnarea în sifon, metalul topit e introdus în 
formă pe la partea inferioară a acesteia, rețeaua de 
turnare formând un sistem de vase comunicante 
cu pâlnia de turnare, situată la un nivel mai 
înalt decât partea superioară a cavității formei 
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lucrare, folosind modele confecționate din metal 
ușor fuzibil (formare de precizie), turnarea se 
numește turnare de precizie (v.). — 


După modul de introducere a metalului în 
forme, se deosebesc: : 

=. Turnare centrifugă [ц°нтробежное литьё; 
coulée centrifuge; Schleuderguf; centrifugal cas- 
ting; centrifugál óntés]: Turnare la care particu- 
lele de metal lichid sunt supuse unor forțe cen- 
trifuge produse de mişcarea de rotaţie care se 
dă formei în timpul turnării, şi cari constrâng 
metalul să umple forma de turnare în care a fost 
introdus și să ia configurația ei. Sub acțiunea 
forțelor centrifuge, metalul, care are greutate 
specifică mare, se deplasează spre părţile peri- 
ferice ale formei de turnare, iar sgura și nisipul, 
cari au greutate specifică mai mică, cum si ga- 
zele, se așază la interior, spre axa de rotație 
a formei (segregaţie); astfel, metalul se solidi- 
ficá dela exterior spre interior și se obține o 
structură densă și fină. Formele de turnătorie 
sunt, fie forme permanente, fie forme semiper- 
manente. 

Turnarea centrifugă se execută cu mașini de 
construcție specială, la cari se pot realiza tura[ii 
înalte si variabile ala formelor metalice sau ale 
formelor din amestec de formare. După poziţia 
axului principal în jurul căruia se efectuează 
mișcarea de rotație a formei, se deosebesc: ma- 
sini orizontale pentru turnarea centrifugá (v. fig. I), 
folosite la turnarea ţevilor, a bucelelor, a cilin- 
drilor; mașini verticale pentru turnarea centrifugă 
(v. fig. II), folosite la turnarea — (de obiceiu 


|. Maşină de turnat centritugă, cu ax orizontal. 
1) suport sudat; 2) si 3) palier cu rulmenţi; 4) ax de rotație; 5) forma de turnat (permanentă); 6) jghiab de alimentare 
a formei cu metal lichid; 7) transmisiune prin curele, cu trei trepte de vitesá; 8) motor electric; 9) frână manuală cu 
sabot; 10) mania metalică; 11) țeavă cu orificii pentru răcire cu apă; 12) colector de apă. 


(v. si sub Turnare, rețea de ~). Un procedeu 
de turnare specială, pentru a asigura o structură 
compactă și îndepărtarea gazelor din metal sau 


în forme din amestec de formare) roților cu obadă 
scundă, a inelelor și, în general, a pieselor cu 
configuraţie mai complicată. În cazul turnării piese- 


din formă, e turnarea în vid (у.); când se toarnă | lor mari, există posibilitatea răcirii cu apă a formei 
piese mici şi complicate, fără adausuri de pre- | metalice si a extragerii mecanice a piesei turnate. 


Formele metalice їп cari se efectuează turnarea 
sunt solicitate termic și mecanic; ele se execută 
din fontă sau din oțel, cu suprafaţa interioară 
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П. Maşină de turnat centrifugá, cu ax vertical, 
1) masă rotativă; 2) ax de rotaţie; 3) oală de turnare; 4) su- 
рогі; 5) alimentatoare; 6) forme de lurnitorie; 7) amestec 
de formare; 8) căptușeală refractará; 9) transmisiune prin 
curele; 10) molor electric. 


puțin conică, pentru a uşura scoaterea pieselor. 
La turnarea centrifugá in forme semipermanente, 
din amestec de formare, interiorul din amestec 
al formelor e executat într'o carcasă de material 
refractar, care e așezată intr'o carcasă metalică, 
montată pe dispozitivul de centrifugare (v. fig. II). 


Turnarea centrifugă se folosește, in deosebi, la 
piesele cu forme de revoluție (țevi, bucele, inele, 
etc.); recent se folosește din ce în ce mai mult și la 
turnarea pieselor cu alte configurații. În general, 
se toarnă piese cu diametrul interior mai mare 
decât 50 mm, la dimensiuni mai mici apărând 
greutăți în alimentarea cu metal lichid. 


Prin procedeul centrifug se toarnă: oţelul, fonta 
cenușie si aliajele neferoase cu bază de cupru, 


1. Turnare prin gravitație [гравитационное 
литьё, литьё в постоянные формы; coulée 
statique; Сиб in ruhenden Formen; statical cas- 
ting, gravity (dye) casting; gravitációs öntés]: 
Turnare la care metalul topit e introdus prin 
cădere în forme statice, imobilizate în timpul 
turnării (у. si sub Turnătorie 1). Sin. (impropriu) 
Turnare statică. 


După natura formelor, turnarea prin gravitație 
poate fi turnare în forme temporare uscate 
(v. Turnare la uscat), turnare în forme temporare 
neuscate (v. Turnare la crud), turnare în forme 
semipermanente (v. sub Turnătorie 1) și turnare 
în forme permanente (v.). 

s. ~ în forme permanente [литьё в KO- 
KHJIAX; coulée еп coquilles; Kokillengub; case 
hardened casting, chill casting; kokillaântes, 
kéregóntés]: Procedeu de turnare, la care me- 
talul in stare topită e introdus, pentru soli- 
dificare, într'o formă executată din fontă sau 
din oțel, numită formă permanentă, formă meta- 
lică sau cochilie (cochilă) (v. și sub Turnătorie 1). 
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Turnarea în forme permanente asigură: pro- 
ductivitate mare, în special când închiderea şi 
deschiderea formelor se fac mecanizat; precizia în, 
dimensiuni a pieselor turnate; îmbunătățirea struc- 
turii metalului, ceea ce asigură bune caracteris-, 
tice mecanice; рге} de cost mai mic al pieselor 
turnate. Desavantajele turnării în forme metalice 
sunt: umplerea mai dificilă a cavităţii formei şi 
posibilitatea mai mare de formare а crăpături- 
lor, datoritá valorii mari a tensiunilor din tem- 
peraturá si a tensiunilor de retragere. 

În forme permanente se toarnă: aliajele neferoase 
cu bază de Pb, Sn, Zn, Al, Mg sau Cu, fontele 
cenușii și cele albe, oţelul carbon și oţelul slab aliat. 
Înainte de turnare, se încălzesc formele perma- 
nente la o temperatură corespunzătoare aliajului 
care se toarnă. 

La turnarea pieselor de aliaje neferoase cari 
au cavități interioare se pot folosi miezuri me- 
talice (v. fig. 1). — La turnarea aliajelor feroase, 
în deosebi a oțelului, cavitățile interioare ale 
pieselor se obțin prin miezuri executate din 
amestec de formare. — Turnarea fontei în forme 
permanente e însoţită, în general, de formarea 
unui strat de cementitá pe peretele exterior al 
piesei, strat care poate stânjeni operaţiunile ulte- 
rioare de prelucrare mecanică a piesei. Pentru a 
micșora tendința de formare а cementitei si 
pentru a mări durata formelor metalice, suprafața 
interioară a acestora 
se acopere, înainte de 
turnare, cu un strat 
refractar, compus din 
argilă, marşalită (v. S.), 
magnezită, etc., folo- 
sind ca liant sticla solu- 
bilă. Acest strat de ce- 
menlitá,care formează 
pe piesă o crustă dură, 
e util în cazul fabricării 
roților de vagoane și 
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1, Formă permanentă (meta- 11. Formă permanentă peniru tur- 
lică) pentru turnarea pistoa- narea unui cilindru de laminor. 
nelor din aliaje de aluminiu. 1) pâlnie de turnare; 2) piciorul 
1) jumătate de cochilie; 2) fun- pâlniei; 3) alimentator; 4) piesă 
dul cochiliei; 3) miezul me- turnată; 5) maselotă; 6) cutia de 
talic în pană; 4) miezul me- formare inferioară; 7) formă 
talic lateral; 5) miezul me- metalică; 8) cutia de formare 
talic pentru gaura bolțului. superioară; 7 şi 10) amestec 
de formare. 


a cilindrilor de laminor din fontă (cu crustă dură) 
(у. fig. 1), fiindcă mărește rezistența la uzură a 
piesei respective. — Turnarea oțelului în forme 
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permanente (turnarea lingourilor de oţel în lingo- 
fiere e un caz particular), deși prezintă dificultăți 
portante, a luat o mare desvoltare. În cazul tur- 
nării oțelului, rețeaua de turnare se execută 
excluziv în amestec de formare (v. fig. III), pentru 


Ш. Formă permanentă (metalică) pentru turnarea din oțel a 
unei roți dințate conice (rețeaua de turnare e executată 
în amestec de formare). 

1) miez de amestec de formare; 2) maselotă; 3) forma me- 
salică (partea de sus); 4) forma metalică (partea de jos); 
5) miez central din amestec de formare; 6) rețea de turnare. 


a nu răci metalul și pentru a permite curgerea 
oțelului puţin fluid prin forma metalică. De ase- 
menea, maselotele si anumite părți ale formei 
se execută tot în amestec de formare, în vede- 
rea micșorării vitesei de răcire și a tensiunilor 
de retragere. 


1. Turnare in forme semipermanente [литьё B 
полувременные формы coulée en formes 
semipermanentes; Gub in halbpermanenten Formen; 
casting in semi-permanent forms; félalakos öntés]. 
V. sub Turnătorie 1. 


з. ^ la crud [литьё в непросушенную 
форму; coulée à vert; Nabgieben, Nabgub; wet 
casting; nedves óntés]: Turnare executată in for- 
me temporare neuscate. š 


з. ~ la uscat [литьё в сухой песок; coulée 
étuvée; Trockengieben; dry casting; száraz öntés]: 
Turnare executatá in forme temporare uscate (V. 
şi Uscare). 

4 ~ statică. V. Turnare prin gravitație. 

5. Turnare sub presiune [литьё под давле- 
нием; coulée par pression; Spritzgub, Сиб unter 
Druckanwendung; dye casting; fróccsóntés, nyomás 
alatti öntés]: Turnare la care se exercită o pre- 
siune mare asupra metalului în stare topită, intro- 
dus într'o formă permanentă. Forma permanentă 
(metalică) e prelucrată foarte precis, astfel încât 
dimensiunile ei interioare să corespundă dimen- 
siunilor finite ale piesei (fără adaus de prelucrare), 
mărite cu sporul de retragere. După procedeul 
de exercitare a presiunii, se deosebesc: turnare 
prin injecție si turnare prin presare. 

La turnarea prin injecție, metalul topit este 
introdus în formă prin ajulajul de injecție 
al unei mașini de turnat cu piston (v. fig. I), sub 
presiunea de 20-::250 kg/cm?, la o temperatură su- 
perioară temperaturii corespunzătoare metalului 
respectiv pe curba liquidus, Procedeul se aplică 


la turnarea aliajelor grele, ușor fuzibile, cu bază de 
plumb, de staniu sau de zinc, și a aliajelor uşoare, 
greu fuzibile, cu bază de aluminiu sau de magneziu. 
La turnarea alia- 
jelor de aluminiu 
cu temperaturi de 
fuziune mai înalte 
decât 450° se în- 
locuește maşina cu 
piston pentru tur- 
nat prin injecție, 
cumașina cu com- 
presor pentru tur- 
nat prin injecție 
(v. fig. II), deoa- 
rece, la magina cu 
piston, pistonul se 
uzeazá repede la 


|. Camera de presiune a mașinii de 


aceste tempera- turnat prin injecție, cu piston. 
turi. Aerul e com- 1) creuzet cu metal topit; 2) canal 
primat la cca 35 de alimentare; 3) ajutej; 4) forme de 
kg/cm? si ac[io- turnare (permanentă); 5) piesa turnată; 
nează asupra can- 6) manta metalică; 7) cšplusealš re- 
tității de metal fractarš; 8) pârghie; 9) piston; 10) ci- 
lichid necesar unei lirdru; 11) orificiu de alimentare. 
turnări (separată 


de baie, în prealabil, într'un recipient cald) la 
o temperatură superioară. celei corespunzătoare 


П. Maşină de turnat prin injecție, cu compresor. 
1) creuzet pentru metalul in stare topită; 2) lingură de turnare; 
3) ajutaj; 4) pâlnie de turnare; 5) formă metalică; 6) racord 
pentru aer comprimat. 


de pe curba liquidus. Mașinile de acest tip se 
utilizează rar, din cauza pericolului de oxidare a 
băii de metal. — 

La turnarea prin presare, metalul sau aliajul 
sunt comprimate în formă cu ajutorul mașinii de 
turnat, cu piston (v. fig. lll), sub presiunea de 
200.-:1000 kg/cm?, la o temperatură cuprinsă între 
curbele liquidus și solidus (stare pastoasă sau 
stare lichidă vâscoasă). Procedeul se aplică la 
turnarea aliajelor cu temperatura de fuziune înaltă 
(de ex. aliajele de cupru). 

Turnarea sub presiune dă productivitate mare, 
datorită duratei mici de umplere (dela câteva 
zecimi de secundă până la câteva secunde, după 
mărimea si forma piesei) și asigură piese curate 
și cu dimensiuni foarte precise. Metalul turnat 
are structură fină, compacitate mare și carac- 
țeristice mecanice bune. Greutatea pieselor 


obținute la turnarea prin injecție. poate atinge 
20 kg (în cazul aliajelor cu bază de plumb), iar 
la turnarea prin presare, 5 kg. Sin. Turnare forțată.— 


111. Schema de tuncționare a maşinii de turnat prin presare in 
зіаге pastoasă, cu piston. 
1) piston; 2) recipient de turnare; 3) metal lichid; 4) cilin- 
dru de presiune; 5) formă metalică; 6) rețea de turnare; 
7) împingătoare pentru scoaterea din formă a piesei turnate; 
8) pi=sa turnată. 


1. Turnare prin injecție [литьё под давле- 
нием; coulée par pression; Spritzgub; dye casting; 
fróccs óntés]. V. sub Turnare sub presiune. 

+. ~ prin presare [литьё под давлением; 
coulée par pression; Prebgub; dye casting; prés- 
öntés]. V. sub Turnare sub presiune. — 

După modul de alimentare a cavității formei 
cu metal lichid, se deosebesc: 


з. Turnare direciá [лигьё сверху; coulée en 
chute; Sturzgub; shoot casting;  zuhanóón!és]. 
V. sub Turnare 2 si sub Turnare, rețea de ~. 


4. ~ in sifon [cuponnoe литьё; coulée en 
siphon; Syphongub, durch Syphon gieken; bottom 
casting, with the vent casting; szifonóntés]. V. sub 
Turnare 2 si sub Turnare, гејеа de ~. 


s ^v laterală [боковое литьё; coulée laté- 
rale; Seitengub; side casting; oldalóntés]. V. sub 
Turnare 2 sisub Turnare, rețea de ~. 

в Turnare de precizie (прецизионное (точ- 
ное)литьё; coulée de précision; Prăzisionsgub; pre- 
cision casting; preciziós óntés]. Metl.: Turnare prin 
care se fabrică piese turnate mici si cu forme 
complicate, la dimensiuni foarte precise in stare 
brută (din cauza dificultății de prelucrare ulteri- 
oară), astfel încât singura operațiune de preluc- 
rare necesară să fie numaiabrazarea. Din această 
cauză, la confecţionarea pieselor prin turnare de 
precizie e posibilă si intrebuinfarea aliajelor extra- 
dure (greu prelucrabile). 

Procesul tehnologic al turnării de precizie 
se deosebeşte de cel al turnării obișnuite prin 
faptul că formarea se execută cu ajutorul unor 
modele fără adaus de prelucrare, confecţionate 
din aliaj ușor fuzibil (la 50-::80°), din ceară sau 
din cauciuc, prin turnare în forme executate după 
modele de lemn; deci, la modelul de lemn se 
prevede adaus dublu de retragere, și anume: 
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adaus pentru retragerea materialului din care se 
toarnă modelul și adaus pentru retragerea mate- 
rialului din care se toarnă piesa. Amestecul de 
formare se compune din gips cu asbest, gips cu 
talc, sau gips cu cuarț, la turnarea aliajelor ne- 
feroase, — si din nisip cuarfos cu nisip de râu 
măcinat, la turnarea aliajelor feroase; ca liant se 
întrebuințează sticlă solubilă sau soluții de silicați 
de etil. Formarea se execută mecanic, în general 
la o mașină de format prin scuturare. Formele 
se introduc la uscare, fără a se scoate din ele 
modelul care, topindu-se la temperatura de 
uscare, se scurge din formă printr'un orificiu dela 
partea inferioară, Se evită, astfel, deteriorările 
formei, la scoaterea prin scuturare a modelului. 

Turnarea formelor, din materialele necesare, se 
execută în special prin procedeele de turnare 
sub presiune, de turnare în vid sau de turnare 
centrifugă. 

Turnarea de precizie se recomandă la fabri- 
carea pieselor mici de avion (piese de demaror, 
nipluri, palete, ajutaje, etc.), a instrumentelor 
chirurgicale, a uneltelor cu configuraţie compli- 
catá, etc. 

2. Turnare în vid [вакуумное литьё; coulée 
dans le vide; Vakuumsgub; vacuum casting; légü- 
res öntés]. Metl.: Turnare cu producere de vid în 


1. Turaarea in vid. 
1) cavitatea formei; 2) alimentatoare; 3) cutie de formare; 


4) locaş peniru cutia de formare; 5) țeavă de aspirație, în 
legătură cu pompa de vid; 6) garnituri de etanșare. 


cavitățile formelor, în timpul turnării metalului în 
stare topită, în scopul îndepărtării complete 
a gazelor din formă și din metalul respectiv. 
Vidul se realizează cu ajutorul unei pompe de 
vid, cuplată la partea inferioară a formei (v. fig. I) 
printr'un sistem de îmbinare ermetic; materialul 
metalic se introduce în formă prin metoda de 
turnare directă, 

Un procedeu special de turnare în vid, folosit 
la fabricarea pieselor mici din aliaje neferoase, 
e turnarea prin aspirație, їп care forma (totdeauna 
metalică) e cuplată la pompa de vid si e introdusă 
parțial in baia de aliaj topit; la realizarea vidului, 
aliajul topit e aspirat în formă, în cantitate cores- 
punzátoare (v. fig. Il). 

Un procedeu recent de turnare in vid e tur- 
narea combinată, centrifugă si în vid, prin care 
se obține o bună degazare — datorită realizării 
vidului — şi eliminarea completă a incluziunilor 
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nemetalice — provocată de forțele centrifuge cari 
acționează la turnare asupra aliajului topit. — 


11. Instalaţie de turnare prin aspirație. 
1) formă metalică; 2) creuze! cu aliaj lichid; 3) încălzitor; 
4) mașină peniru ridicarea si coborirea formei; 5) tub flexibil; 
6) conductă pentru aducerea apei de răcire la formă; 7) con- 
ductá pentru evacuarea apei; 8) instalaţie de vid; 9) conductă 
de vid; 10) rezervor de depresiune. 


1. Turnare, basin de ~ [бассейн литника; 
bassin de coulée; Eingubkasten; feed box; beóntó 
szekrény]. Metl.: Receptor de metal lichid, fo- 
losit la turnarea pie- 
selor mari de fontá, 
in locul pálniei de 
turnare (v. fig.). Prin 
acoperirea orificiului 
de scurgere cu o 
bilă se evită pátrun- 
derea sgurii in formá; 
bila e ridicată cu un 
cârlig, în momentul umplerii basinului, care se 
menține apoi plin in tot timpul turnării. 

2. ^v, defecte de ~ [порочности отливки; 
défauts de coulée; Gubfehler; flaws in the cas- 
ting; óntési hibák]: Abaterile pe cari le prezintá 
piesele turnate, față de desen sau faţă de con- 
difiunile tehnice stabilite, datorite nerespectării 
procesului tehnologic de execuţie a acestor piese. 

Defectele de turnare pot fi împărțite cum ur- 
mează: crăpături și fisuri (la cald, la rece), goluri 
în corpul piesei (sufluri, macroretasuri și micro- 
retasuri, etc.), incluziuni (de sgură, de nisip, me- 

talice), abateri dela forma, dela dimensiunile și 
` dela greutatea piesei (deplasări, deformări, ba- 
vuri, părți neumplute, vătămări mecanice, etc.), 
defecte de suprafață (suduri la rece sau reprize, 
asperitáti, aderenţă, umfláturi superficiale), defecte 
de calitate (abateri dela compoziţia chimică, aba- 
teri dela proprietățile fizico-mecanice, defecte 
de structură, puncte dure). Cele mai multe de- 
fecte provin din cauza amestecului de formare 
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Basin de turnare. 


şi a operațiunii-de formare propriu zise (cca 60%), 
din cauza metalului (cca 25%) si din cauze le- 
gate de turnare, de condiţiunile de răcire, de 
desbatere, curăţire şi tratamentul termic (cca 
15%); ele pot fi defecte admisibile fără reparații 
suplementare, defecte admisibile cu reparații su- 
plementare si defecte inadmisibile, cari pro- 
voacă rebutarea piesei. Pentru obținerea de piese 
cu defecte de turnare mici, şi deci a unui pro- 
cent mic de rebuturi, fabricaţia trebue efectuată 
pe baza unui proces tehnologic corect, bine 
organizat si verificat de controlul tehnic în 
toate fazele lui. 

* ~, rejea de ~ [литниковая система; 
réseau de coulée; Gubnetz; casting net; öntési 
hálozat]: Ansamblul 
canalelor din interio- 
rul formei de tur- 
nătorie, prin care se 
toarnă metalul lichid 
în cavitatea formei. 
Elementele rețelei de 
turnare (numită im- 
propriu culee) sunt: 
pâlnia, piciorul pâl- 
niei, canalele de 
distribuție si cana- 
lele colectoare de 
sgură, și alimentatoa- 
rele (v. fig. I). Pâlnia 
(1) are rolul de re- 
ceptor al metalului 
în stare topită (lichid). 

Larefelele formelor pentru fontă, pâlnia e prelun- 
gită cu o cupă (2), și împreună formează elementul 
receptor. Din pâlnie, metalul lichid e condus în 
formă de piciorul (3) al pâlniei, care e un canal 
de obiceiu vertical și care debitează metalul într'un 
canal, orizontal (4), ultimul având uneori numai 
rolul de distribuitor la alte canale (canal de distri- 
bufie), iar alteori și rolul de a refine sgura (numit şi 
canal colector de sgură sau colector de sgură). 
Canalul de distribuţie, respectiv colectorul de sgură, 
distribue metalul lichid în alimentatoare (5), cari 
sunt canale de legătură cu cavitatea formei. Forma 
rețelei de turnare diferă după felul turnării. 

Din punctul de vedere al formei, la turnarea di- 
rectă se deosebesc: rețea de turnare simplă, rețea 
deturnare în pană și rețea de turnare în ploaie; la 
turnarea laterală se deosebesc: rețea de turnare în 
planul de separație, rețea de turnare în etaj si 
rețea de turnare în fantă; la turnarea în sifon, 
se deosebesc: rețea de turnare cu alimentator 
tangențial, rețea de turnare cu alimentator în 
corn și rețea de turnare cu alimentator în izvor. 

Rețeaua de turnare simplă (v. fig. Il) se folo- 
seste la piesele de fontă cenușie și de bronz, 
cari nu comportă solicitări importante.— Reţeaua 
de turnare în pană (v. fig. IIl) se folosește la 
turnarea pieselor cu pereți subțiri de fontă 
cenușie (tucerie de comerț, vase de bucătărie, 
obiecte sanitare, etc.) și a pieselor cu pereţi 
subțiri de aliaje de aluminiu.— Reţeaua de tur- 


1. Rețea de turnare. 
1) pâlnie; 2) cupă; 3) piciorul 
pâlniei; 4) canal orizontal (de 
sgură sau de distribuție); 5) ali- 
mentatoare. 


nare în ploaie (v. fig. IV) se foloseşte la turnarea 
pieselor cilindrice cu miez (bucele, cilindri pen- 
fru motoare, pistoane de fontă, еіс.) cari, după: 
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înalte, la cari trebue să se asigure o solidificare 
dirijată (răcirea orientată spre maselote, cari 
trebue să se solidifice cele din urmă). — Reţeaua 
de turnare în fantă (v. fig. VII) are aceeași apli- 


П. Rețea de turnare, 
simplă. 
1) pâlnie cu cupă;2) picio- 
rul vertical al pâlniei; 3) ră- 
suflitoare; 4) piesă turnată. 


III. Reţea de turnere, 
în pană. 
1) alimentator în pană (cu- 
prinde toate elementele rețelei 
de turnare); 2) piesă turnată. 


prelucrarea prin agchiere, trebue să prezinte 
suprafețe interioare lipsite de defecle.— Reţeaua 
de turnare în planul de separație (v. fig. V) se 


VIII. Rețea de iurnare cu alimen- 
talor tangenjial. 

1) pâlnie de turnare; 2) piciorul 

pâlniei; 3) canal de distribuție; 

4) alimentatoare (fangenliale); 
5) piesă turnată, 


caţie ca și rețeaua de 
turnare în etaj, fiind 
caracteristică pentru 
turnarea pieselor ci- 


IX. Reţea de turnare cu 
alimentator în corn. 

1) pâlnie de turnare; 2) pi- 

ciorul pálniei; 3) canal 

de distribuție; 4) alimenta- 

tor (în corn); 5) răsuflă- 

toare; 6) piesă turnată. 


14. Rejea de turnare în ploaie. 
1) pâlnie de turnare; 2) canal 
de distribuție (inelar); 3) ali- 
mentatoare (subțiri, verticale); 


V. Reţea de turnare în 
planul de separație. 

1) pâlnie de turnare; 2) til- 

tru de separare a sgurii; 

3) piciorul pálniel; 4) ca- 

nal de distribuție; 5) ali- 


lindrice foarte solicitate (de- ex. autoclave). — 
Rețeaua de turnare cu alimentator tangenf[ial 
(у. fig. VIII) e foarte răspândită la turnarea în 
sifon a pieselor de oțel, de fontă și de metale 
neferoase. Un caz spe- 
cific de aplicare a acestui 
fip de rețea e turnarea 
cilindrilor de laminor în 
forme de amestec de 
formare sau în forme me- 
talice (cu alimentator tan- 


4) piesă turnată. 


folosește mult la turnarea pieselor de oțel, de 
fontă sau de metale neferoase, și e impusă de 


mentator; 6) piesă turnată. 


gen[ial, aplicat la fusul 
inferior al cilindrului).— 
Rețeaua de turnare cu ali- 
mentator în corn (v. fig. IX) 
se folosește la umplerea 
cu metal lichid a forme- 
lor cu configuraţie com- 


X. Reţea de turnare cu ali- 
meniatoare în izvor. 
1) piciorul pâlniei; 2) canal 
de legătură intermediar; 3) ca- 
nal de distribuție; 4)] ali- 
mentatoare (în izvor);5) pie- 
să turnată. 


VI. Rejea Че turnare, în 
etaj. 

1) pâlnie de turnare; 2) fil- 

tru de sgură; 3) piciorul 

pâlniei; 4) alimentatoare; 

5) maselotă; 6) piesă tur- 
nată, 


configurația piesei.— Reţeaua de turnare în etaj 
(v. fig. VI) se folosește la turnarea pieselor 
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VII. Rețea de turnare, 
în #ап!5, 
1) piciorul pálniei; 2) alimen- 
tator (fantă); 3) maselote; 
4) adaus tehnologic peniru asi- 
gurarea solidificării dirijate; 
5) piesă turnată. 


plicată și cu părļi de for- 

mă fragile (de ex.: pinioane dinţate).— Rețeaua 
de turnare cu alimentatoare în izvor (v. fig. X) 
e o rețea de turnare în ploaie, așezată răsturnat 
la partea inferioară a formei; se folosește, în spe- 
cial, la piesele a căror configurație complicată 
impune o alimentare liniștită cu metal lichid a 
formei. 

1. Turnare, stare brută de ^ [состояние раз- 
ливки; stat brut de fonte; roher Gubzustand; 
rough casting state; öntési nyers állapot]: Starea fizi- 
cochimică a unei piese turnate, după curățire și 
înainte de prelucrarea ei prin așchiere sau prin 
alte feluri de prelucrare. 

з. ~, temperatură de~ [температура раз- 
ЛИВКИ; temperature de fonte; Gubtemperatur; 
casting temperature; óntési hófok]: Temperatură 
la care metalul în stare topită, de turnat, inde- 
plinește condifiunile optime de fluiditate, specifice 
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<urgerii prin rețeaua de turnare şi prin cavitatea 
formei; temperatura e determinată și de condi- 
fiunile de solidificare in forma propriu zisă. Tempe- 
ratura de turnare trebue stabilită riguros, după 
natura metalului turnat, după forma și mărimea 
piesei, еіс., pentru a asigura piesei turnate carac- 
teristice mecanice bune si calități fizice în confor- 
mitate cu condifiunile tehnice. 

1. Turnare [литьё, разливка; coulage; Gieben; 
casting; öntés]. 3. Ind. st. c.: Proces tehnologic 
de fasonare a anumitor produse ceramice (fa- 
ianță, porțelan), in care materiile prime sunt 
transformate (prin măcinare, amestecare, malaxare, 
etc.) în barbotină și apoi sunt turnate în forme 
de ipsos. Se folosesc forme de ipsos demontabile 
şi nedemontabile, cari pot fi cu sau fără miez. 
Datorită proprietății ipsosului de a absorbi o parte 
din apa barbotinei turnate în forme, se formează 
pe suprafața interioară a formelor de ipsos 
un strat subțire de masă plastică. Masa plastică 
depusă se usucă treptat, cedând apă formei po- 
roase de ipsos, se retrage — și se separă astfel 
de forma de ipsos. Masa de turnare trebue să 
conțină o cantitate minimă de apă, care să asi- 
gure fluiditatea necesară turnării. În timpul intá- 
ririi masei nu trebue să se separe, prin sedi- 
mentare, părțile componente ale barbotinei. Flui- 
ditatea se corectează prin adaus de electroliți 
(de ex. de silicat de sodiu), de substanţe ta- 
nante, etc. Pentru amestecarea masei se folosește 
un amestecător mecanic cu agitatoare, iar pentru 
transportul barbotinei se folosesc pompe. 

Se deosebesc două procedee: turnare cu văr- 
sare si turnare prin umplere. Turnarea cu vărsare 
se aplică la fabricarea obiectelor cu pereţi subțiri 
și cu o grosime aproximativ uniformă, de exemplu 
pentru veselă. După depunerea unui strat com- 
pact de masă plastică pe peretele formei, prin 
absorpția parțială a apei din barbotină, excesul 
de barbotiná se scurge din formă. Grosimea 
stratului depinde de puterea absorbantă a formei 
și de durata operațiunii. Pentru ușurarea scoaterii 
obiectelor turnate, formele pot fi demontabile.— 
La turnarea prin umplere, masa de barbotină se 
toarnă în formă (dacă forma are miez, în .golul 
dintre formă şi miez), unde rămâne până la sfâr- 
situl procesului de turnare. Turnarea prin umplere 
se aplică şi la fabricarea obiectelor cave, cu 
реге}! de grosimi diferite și neuniforme; la tur- 
narea prin umplere se pot folosi și forme și mie- 
zuri demontabile. 

Procesul tehnologic de turnare și lucrările pre- 
gătitoare cuprind următoarele operaţiuni: curá[i- 
rea, impreunarea și asamblarea pieselor formelor; 
„ungerea imbinárilor formelor (pentru etanșare); 
turnarea masei în forme; depozitarea formelor un 
timp suficient pentru absorbirea apei de pereții 
lor și pentru uscarea pieselor; demontarea formelor; 
netezirea încheieturilor pieselor si atașarea la 
piese a detaliilor (de ex. urechi) atașabile; nete- 
zirea și ștergerea cu buretele umed а încheie- 
turilor pieselor si corectarea defectelor ае su- 
prafață; uscarea, și corectarea obiectului fasonat. 


=. Turnarea albilurii [отливка беленого Ma- 
териала; fonte des espaces; Gieben des Aus- 
schlufes; casting of spaces; kizáróanyag-óntés]. 
Arte gr.: Turnarea materialelor de albiturá nece- 
sare compunerii unei forme de tipar înalt. Tur- 
narea variază după categoriile de albitură cari 
trebue confecţionate: elementele de dimensiuni 
mici (spaţii, pătrișori și semipătrișori) se toarnă la ma- 
şinile de turnat litere, folosind matrițe speciale, ne- 
gravate, cu suprafața înălțată. Pentru turnare se poate 
întrebuința un aliaj mai moale decât cel pentru 
litere, deoarece albitura e supusă unor solicitări 
mai mici. decât solicitările literelor la imprimare 
și stereotipare. Materialul mărunt de albitură se 
poate turna și la mașina de turnat monotip. 

Turnarea interliniilor se face pe mașini spe- 
ciale; ele toarnă fășii lungi, cari se taie.apoi la 
lungimile necesare. 

з. Turnarea betonului [укладка бетона, 6e- 
тонирование; coulée du béton; Betonschüttung; 
layer of concrete, concreting; betonóntés]. Cs.: 
Operaţiunea de introducere a betonului, în stare 
fluidă, în cofrajele elementelor de construcție, în 
săpăturile fundațiilor ori în formele pieselor pre- 
fabricate, — sau de aplicare a pastei de beton pe 
suprafețele de lemn, de beton, cărămidă, piatră sau 
rabiț, ale elementelor de construcție cari urmează 
să fie acoperite cu un strat de beton. Turnarea 
betonului cuprinde următoarele faze: prepararea 
pastei de beton, transportul betonului la locul de 
punere în lucru, introducerea pastei în cofraje, 
în săpături sau în forme, și prelucrarea betonului 
după turnare, înainte de întărire. — Turnarea be- 
tonului trebue să fie precedată de operațiuni 
de verificare și de pregătire, ca: verificarea, pe 
cofraje, a cotelor de pe planurile de execuţie a 
elementelor de construcţie; verificarea fasonării 
și montárii armaturilor; verificarea elementelor 
de susținere a cofrajelor și a dispozitivelor de 
decofrare; degajarea spațiului din jurul locului 
de turnare; verificarea liniilor fluxului tehnologic 
pentru diferitele faze ale turnării, pentru ca 
transportul betonului să se facă pe distanțe cât 
mai scurte și pentru ca mijloacele de transport 
să nu se împiedece unele pe altele; îndepărtarea 
molozului, a așchiilor de lemn sau a altor corpuri 
străine, din interiorul cofrajelor, al săpăturilor sau 
al formelor, ori de pe suprafețele de betonat, 
cu ajutorul apei sau al aerului sub presiune; udarea 
cofrajelor, pentru ca scândurile să se umfle si să 
producă etanșarea rosturilor; astuparea, cu șipci, 
a rosturilor mai mari dintre scânduri; ungerea 
cofrajelor metalice, a cofrajelor mobile și a for- 
melor, cu un lubrifiant, pentru a ușura decofrarea 
si a evita degradarea cofrajului si a suprafeței 
betonului, în timpul decofrării. — 

Din punctul de vedere al utilajului folosit, se 
deosebesc: turnare manuală, turnare semimecani- 
zată și turnare mecanizată. — Turnarea manuală 
se folosește la construcţii de volum mic, la con- 
strucții la cari lucrările de beton sunt mai puțin 
importante decât alte lucrări, sau la con- 
strucţii la cari lucrările de beton reclamă schim- 


bări praa dese ale locului de execuție, sau reclamă 
întreruperi dese în execuţie și pauze îndelungate, 
astfel încât utilajul nu poate fi utilizat cu randa- 
mentul maxim. La această metodă de turnare, 
toate fazele sunt executate de lucrători, cu unelte 
manuale. Pasta de beton se prepară prin ames- 
tecarea elementelor componente (agregate mine- 
rale, liant si apă) cu lopata, pe o arie sau pe o plat- 
formă de lucru. Transportul pastei se face, fie cu 
lopa:a, aruncând direct beton în cofraj, fie trans- 
portându-l în recipiente purtate sau împinse cu 
braţele (găleți, tărgi de beton, roabe, tomberoane, 
vagonete, etc.).: Îndesarea betonului turnat în co- 
fraje se face cu vergele de îndesare, cu maiuri 
de mână sau prin lovirea cofrajului cu ciocanul 
de mână. Netezirea suprafeței betonului se face 
cu mistria, cu drișca metalică sau cu dreptarul, — 
Turnarea semimscanizată se folosește la aceleași 
tipuri de construcţii ca și turnarea manuală. Se 
caracterizează prin faptul că numai unele faze 
ale turnării sunt mecanizata (de ex.: prepararea 
betonului în betoniere cu capacitate mică, inde- 
sarea betonului prin vibrare). — Turnarea mecani- 
zată se folosește la executarea construcțiilor 
importante, unde trebue să se toarne mase mari 
de beton, la construcţiile cu înălțime mare, ca 
şi la construcțiile cari se întind pe suprafețe mari. 
Se caracterizează prin faptul că toate fazele tur- 
nării se execută cu ajutorul mașinilor sau al unor 
agregate de mașini. Prezintă avantajul că apro- 
vizionarea materialelor și prepararea betonului se 
fac într'un singur loc, iar introducerea betonului 
proaspăt în cofraje se face continuu. Betonul se 
prepară cu ajutorul betonierelor fixe de mare 
capacitate, în staţii de betonare, plasate in unul 
sau în mai multe puncte ale șantierului, iar pentru 
lucrări importante (de ex. baraje), în fabrici de 
beton. Transportul pastei de beton și introdu- 
cerea ei în cofraje se fac cu ajutorul elevatoa- 
relor, al distribuitoarelor (v. Distribuitor) sau al 
instalațiilor de betonare (v. Instalaţie de betonare). 
Indesarea betonului se face cu ajutorul vibra- 
toarelor superficiale, de cofraj, interioare, sau 
al meselor vibrante (v. Vibrator); pentru lucrări 
rutiere (șosele, piste de aerodrom) se folosesc 
vibratoare cuplate cu alte mașini, formând agre- 
gate, ca, de exemplu, finisorul (v.). — 

Din punctul de vedere al continuității, se deo- 
sebesc: turnare intermitenfá și turnare continuă.— 
La turnarea intermitentă, masa de beton a unui 
element de construcţie e pusă în lucrare în mai 
multe reprize, fiecare repriză fiind urmată de o 
pauză in care se toarnă alt elemen! de con- 
strucție sau se execută alte lucrări, — sau întreaga 
construcție se execută în mai multe reprize, în 
fiecare din ele turnându-se în întregime anumite 
elemente de construcție, iar în pauzela dintre 
reprize execulándu-se lucrările pregătitoare tur- 
nării altor elemente. Dacă durata de intrerupere 
a lucrării e mai mare (mai mult decât 2 ore), 
astfel încât betonul începe să facă priză, trebue 
să se execute, la locul întreruperii, un rost de 
lucru. La reluarea lucrului, suprafaţa rostului tre- 
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bue curáfitá de pelicula de ciment, trebue spă- 
lată cu apă și acoperită cu un strat subțire de 
mortar de ciment, care să aibă același dozaj 
de ciment са și betonul саге se toarnă. Betonul 
turnat anterior trebue farit de lovirea cu varge- 
lele de turnare sau cu maiurile, folosite la tur- 
narea betonului proaspăt. Dacă îndesarea betonului 
se face cu vibratoarele, betonul proaspăt turnat 
trebue îndesat manual pe o înălțime de un metru 
deasupra rostului de lucru. Uneori, rosturile de 
lucru sunt obligatorii. Exemple: turnarea grinzilor 
şi a plăcilor legate monolit de stâlpi trebue să 
se facă după 1*2 ore dela turnarea stâlpilor, 
adică după terminarea tasării inițiale a betonului 
turnat în stâlpi; turnarea bolților cu deschideri 
mari trebue să se facă în bol[ari separați prin 
rosturi de lucru așezate perpendicular pe gene- 
ratoarele bolții, având grijă să se toarne în fie- 
care repriză bol[ari așezați simetric față de аха 
bolții, pentru a asigura încărcarea simetrică a 
cintrelor. — Turnarea continuă se face la con- 
strucțiile sau la elementele de construcție la cari 
nu se pot executa sau nu sunt permise rosturi 
de lucru (fundaţii sub apă, fundaţii masive în 
săpături cu epuizări de apă, cadre, rezervoare 
mari, stâlpii pe înălțimea unui etaj, piese prefa- 
bricate, diguri, elemente la cari nu sunt admise 
fisuri, etc.). Se execută mecanizat, pentru a asi- 
gura continuitatea și concomitenja tuturor fazelo. 
turnárii, cum și pentru a reduce timpul de turnare.— 

Din punctul de vedere al modului cum e in- 
trodusă pasta de beton in cofraje, se deosebesc: 
turnare prin gravitație, turnare prin ascensiune, 
turnare prin pompare și turnare prin împroşcare. 
— Turnarea prin gravitație se poate face manual 
sau mecanizat. La turnarea manuală, betonul 
proaspăt poate fi vărsat direct în cofraje, cu lo- 
pata, cu gălețile, cu tărgile sau cu roabele, sau 
poate fi vărsat, din betonierá sau din mijloazele 
de transport, întâi pe un plan inclinat (platformă 
de scânduri sau jghiab), pe care alunecă sub 
acțiunea greutății proprii. Înălțimea de cădere 
liberă a betonului trebue să fie de cel mult 2 т, 
pentru а nu se produce segrega[ia betonului. 
La stâlpi cu secțiunea de cel puțin 4040 cm si 
dacă nu sunt armați cu etriere cari se încrucișează 
in interiorul stâlpului, înălțimea de cădere liberă 
a betonului poate fi de cel mult 5 m, pentru a 
se putea turna pe la partea superioară. Uneori, 
pentru a asigura continuitatea turnárii, betonul e 
vărsat într'un buncăr așezat la partea supsrioară 
a planului inclinat. În timpul turnării, planul incli- 
nat este mutat din loc în loc, pe măsura înain- 
tării lucrării, Turnarea prin gravitație, manuală, 
se folosește la lucrări cu suprafață mică, la lucrări 
cu lungime relativ mare față de lățime (de ex. 
fundații sub ziduri, îmbrăcăminte rutiere, canali- 
zări, etc.). Turnarea prin gravitație, mecanizată, se 
face cu ajutorul instalaţiilor de betonare prin gravi- 
tație, cari pot fi cu jghiaburi continue fixe, cu jghia- 
buri mobile rotitoare, sau mixte (v. sub Instalaţie de. 
betonare). Instalaţiile de betonare sunt folosite la 
lucrări cu lungime și lățime mare, fiindcă prezintă 


130 


avantajele următoare: sunt ecoromice, deoarece 
betonul curge singur în jghiaburi; au rază de acţiune 
mare; permit, în special cele cu jghiaburi rotitoare, 
turnarea conccmiten'ă în mai mule sectoare ale 
șentierului, ca și iurnări succesive în diferite sec- 
toare, în cazul când turnarea în fiecare sector se 
face în mai multe reprize. — Turnarea prin as- 
censiune se poate executa cu beton ascendent 
sau cu morlar ascendent, si se folosește, în spe- 
cial, la fundaţii Eelcnale sub apă (v.) într'o in- 
cintá de palplanse. 
Se execută cu aju- 
torul unui tub me- 
talic vertical, fix, 
echipat cu o pál- 
nie de alimentare 
sau racordat la o 
pcmpá de beton. 
La turnarea cu be- 
ton ascendent se 
trimite prin tub, la 
începutul turrării, 
o cantitate de be- 
ton care formează 
un strat de pro- 
fecliune în jurul 
capătului tubuui, 
împiedecând pă- 
trunderea epei (v. 
fig. I). Continuánd 
trimiterea ketonu- 
lui în tub, betonul 
turnat înainte e 
împins mereu că- 
tre margini de be- 
tonul proaspăt, ca- 
re astfel nu ajunge 
în contact cu apa. 
În timpul turnării, 
tubul se ridică trep- 
tat, capătul lui ră- 
mânând în perma- 
nenţă în beton, cu 
cel puţin un metru 
sub nivelul acestuia. Dacă suprafaţa lucrării e 
prea mare, se așază mai тийе tukuri, cari 
sunt racordate la o conductă genera'á de ali- 
mentare, pentru ca turnarea să se facă simultan 
prin toate tuburile. Turnarea cu mortar ascendent 
(у. fig. Il) se execută in mod asemănător, cu 
deosebirea că agregatul mineral este așezat 
în prealabil în interiorul incintei, și numai mortarul 
e trimis prin tub. În acest caz, agregatele minerale 
ale betonului trebue să aibă dimensiuni mari 
(20-.:30 cm). — Turnarea prin pompare se face cu 
ajutorul unor pompe speciale (v. Pompá de teton), 
cari împing betonul prin tuburi de oțel. Se folo- 
sește la lucrări cari se întind în plan orizontal, 
'până la distanțe de cca 300 m, și până la înăl- 
{теа de cca 40 m, la lucrări la cari nu se 
poate folosi turnarea prin gravitație (de ех. la 
galerii de tuneluri), la lucrări de censolidare, la 
umplerea cavităților, la lucrări executate sub apă, 


1. Turnarea betonului sub aps, "cu be- 
ton ascerdent, 
1) perete de palplanşe; 2) piloți pen- 
tru susținerea plaiformei; 3) platfor- 
mă de lucru; 4) esafodaj de susținere 
a tubului; 5) tub metalic din elemente 
asamblate; 6) dispozitiv pentrususpen- 
darea tubului; 7) ceblu pentru ridi- 
carea itbulvi; 8) troliu; 9) strat de 
beton turnat la început; 10) beton. 


etc. — Turnarea prin improscare se execută prin pro~ 
iectarea unei paste fluide de beton, cu ajutorul aeru- 
lui comprimat, pe su- 
ргаѓаја unor elemente 
de construcție sau 
pe suprafaţa cofrajului 
unui perete. Se exe- 
cută cu ajutorul unei 
mașini speciale, numi- 
tă maşină de torcretat 
(v. Maşină de torcre- 
tat, sub Mașini din 
construcții). Se folo- 
sește pentru realiza- 
rea unui strat de be- 
ton impermeabil la 
suprafața unei piese 
sau a unei construcții 
de beton, pentru co- 
rectarea defecte'or de 
turnare la piesele de 
beton turnate prin 
alle metode, pentru 
turnarea suprafeţelor 
autoportante subțiri, 
pentru turnarea pere- 
ților rezervoarelor, ai 
condudelor subterane 
cu diametru mare, ai 
ga'eriilor de tuneluri, etc., pentru refacerea con- 
strucțiilor de beton armat deteriorate, pentru 
aplicarea betoanelor de faţadă, etc. (v. și sub 
Torcretare). — 

Din punctul de vedere al modului de indesare 
a betonului, se deosebesc: turnare prin batere, 
turnare prin vibrare și turnare prin centrifugare. — 
La turnarea prin batere, betonul e așternut în 
straturi de 10-::20 cm si e îndesat prin aplicare 
de lovituri de maiu la suprafața fiecărui strat. 
Turnarea unui strat se face înainte ca stratul tur- 
nat anterior să fi făcut priză. Betonul trebue să 
aibă consistenţa pământului umed (beton vârtos). 
Se folosește, in special, la turnarea straturi.or de 
egalizare, a lucrărilor de beton simplu, a umplu- 
turilor de beton, a îmbrăcămintelor rutiere, etc. — 
La: turnarea prin vibrare, betonul e îndesat 
prin imprimarea. unor oscilații foarte repezi, cu - 
ajutorul unor aparate speciale (vibratosre), fie la 
suprafața betonului, fie pe cofraj, ori în interiorul 
masei de beton, sau prin scuturarea formei în 
care s'a turnat betonul (la unele piese prefabri- 
cate). Prin vibrare, forțele de legătură dintre 
granule sunt micşorate, astfel încât acestea pă- 
trund în spațiile intergranulare, el'minând apa în 
exces și aerul. Prin eliminarea apei se micșorează 
factorul apă/ciment, ceea ce sporește rezisten]ele: 
mecanice ale betonului după întărire (v. si Vi- 
brare). Betonul turnat prin vibrare se aşterne în 
straturi a căror grosime variază în funcţiune de 
Ерш, de mărimea si de puterea vibratorului, ca 
şi de felul elemeniului de construcţie. 

ViErarea superficială se utilizează la executarea 
lucrărilor de beton cu suprafață mare (straturi de 


Il, Turnarea betonului sub apă, 
cu mcriar ascendent, 
1) perete de palplanșe; 2) piloți; 
3) pul format cin sine; 4) agre- 
gate; 5) tub metalic; 6) conductă 
de aducție pentru mortar. 


egalizare sub fundații, pardoseli, îmbrăcăminte 
rutiere, plăci de planșeuri, radiere, etc.). Grosi- 
mea stratului de beton nu trebue să depășească 
25 cm, pentru betonul nearmat sau cu armatură 
simplă, și 12 cm, pentru piesele de beton cu 
armatură dublă. Vibrarea pe cofraj se folosește 
la piese de beton cu grosime mică, executate 
în cofraj (stâlpi, grinzi, pereți de rezervoare sau 
de silozuri, etc.). Vibrarea interioară se folosește 
la piese cu dimensiuni mari (grinzi, fundații, 
etc.). Grosimea stratuiui sau a piesei de beton 
poate fi cel mult de 1,25 ori lungimea buteliei 
vibratorului. Vibrarea prin sculurare se folosește 
la executarea pieselor. prefabricate de beton. — 
La turnarea prin centrifucare, piesa de beton e 
supusă, după turnarea în formă, unei mișcări de 
rotire cu vitesă foarte mare, în jurul uneia dintre 
axele de simetrie ale ei (de obiceiu axa longi- 
tudinală), asifel încât betosul e împins către pere- 
tele exterior al cofrajului. Se folosește, în special, 
la executarea pieselor cu secţiunea transversală 
circulară, goale în interior (tuburi, piloţi de beton). 

Din punctul de vedere al condifiunilor speciale 
de lucru, se deosebesc: turnare sub apă si tur- 
nare pe timp friguros. — Turnarea sub apă se 
poate executa, fie intermitent, fie continuu. Tur- 
narea intermitenlá se face în apă liberă sau într'o 
incintă, fie prin coborirea pe fundul apei, în 
amplasamentul construcţiei, a unor saci umplu[i 
numai cu agregate si liant, în stare uscată, fie 
prin coborirea pastei de beton cu ajutorul unor 
cutii metalice cu capace mobile, cari sunt golite 
pe fundul apei. Betonul turnat prin aceste metode 
are rezistențe mici, din cauza spălării cimentului 
de ape, din cauza excesului de apă, a golurilor 
cari pot rămânea în masa betonului, a mâlului 
depus de ape în timpul turnării, a sacilor cari 
rămân inglobali în masa betonuui, etc. Turnarea 
continuă se execută intr'o incintă de palplanse, 
prin metodele descrise la turnarea prin ascen- 
siune. — La turnarea pe timp friguros se folo- 
sesc diferite procedee pentru menţinerea beto- 
nului proaspăt la o temperatură superioară tem- 
peraturii de 0°, pentru ca apa de amestec să nu 
îngheţe si priza să se facă în condițiuni normale. 
Procedeele folosite cel mai des sunt: procedeul 
conservării căldurii desvoltate în timpul prizei 
(procedeul „termos"), procedeul betonării în spațiu 
închis încălzit — și procedeul încălzirii pieselor de 
beton în cofraj. Procedeul „termos“ se folosește 
la turnarea pieselor de beton masive, deoarece 
căldura desvoltată în timpul prizei e cu atât mai 
mare, cu cât volumul de beton pus în lucrare е 
mai mare. Gradul de masivitate al unei construcții 
se determină cu ajutorul modulului de supra- 
față M,, care e raportul dintre suprafaţa și volumul 


de beton (in metri pătrați pe metru cub) ale 
construcției sau ale elementului de construcție 
care se execută. Aplicarea procedeului „termos“ 
se stabileşte prin calcule termotehnice, determi- 
nându-se timpul de răcire a betonului până la 0°, 
în funcțiune de căldura desvoltată în timpul prizei, 
de volumul de beton turnat și de pierderea de 
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căldură prin suprafaja lui. Procedeul „termos“ se 
foloseşte la construcţii cu un modul de suprafață 
mai mic decât cinci. Când frigul nu e prea intens . 
și se folosesc cimenturi cu întărire rapidă sau acce- 
leratori de priză, acest procedeu poate fi folosit 
și la construcţii cu un modul de suprafață până 
la opt. Uneori se folosește și încălzirea agrega- 
telor minerale și a apei. Procedeul betonării în 
spaţii închise, încălzite, consistă în executarea 
construcției în interiorul unei construcții provizorii 
(şopron sau baracă), al cărei interior se încălzește 
cu sobe, calorifere, radiatoare electrice, etc. 
Se utilizează la executarea construcțiilor cu supra- 
față şi înălțime mică, la cari costul construcţiei 
provizorii și al consumului de combustibil pentru 
încălzire e mai mic decât cheltueliie necesare 
peniru încălzirea prin alte procedee. Procedeul 


П. Cofraje pentru încălzirea cu abur a betonului. 
a) încălzire cu cămașă de abur; b) încălzire cu canale în 
cofraj; 1) peretele. exterior al cofrajului; 2) peretele interior 
al cofrajului; 3) perete transversal, pentru compartimentarea 
spațiului jiintre pereții cofrajului; 4) rama co.rajului; 5) pere- 
tele cotrajului; 6) canale; 7) sipci pentru acoperirea ca.alelor. 


încălzirii pieselor de beton în cofraj consistă în 
încălzirea directă a masei betonului turnat în cofraj. 


IV. Încălzirea betonului cu electrozi, 
1) electrozi din bare; 2) elecirczi de coarde; 3) cárlige 
pentru fixarea provizorie a eleclrozilor de coarde; 4) carton 
astaliat; 5) sirat de rumeguș. 


La acest procedeu se pot folosi, fie incălzirea cu 
abur sau încălzirea electrică (cu ajutorul electrozilor, 
al radiatoarelor electrice sau al rezistenfelor elec- 
trice), fie cofraje electrotermice. Încălzirea cu abur, 


9* 


132 


se realizează, fie executând cofrajul cu pereți 
dubli și trimițând aburul în interiorul spațiului 
dintre cei doi pereți (v. fig. III a), fie amenajând 
pe fața interioară a cofrajului, în lungul rostului 
dintre scânduri, canale mici acoperite cu o șipcă, 
prin cari se trimite abur (v. fig. III b). Când lun- 
gimea pieselor e prea mare, spațiul dintre pereții 
cofrajului se compartimenteazá, pentru a rea- 
liza o încălzire uniformă a întregii piese. Uneori 
se folosesc [evi înglobate în masa betonului. 
Încălzirea electrică cu electrozi se realizează, fie 
cu electrozi transversali, formați din bare de oțel, 
fie cu electrozi longi- 
tudinali, formaţi din 
coarde de oţel (v. fig. 
IV), ori cu electrozi 
formați din oțel lat 
(v. fig. V) sau din 2 
plăci de oțel, montați 
pe suprafața interioară š 
a cofrajului, si prin 3 

cari se trimite curent V. Încălzirea betonului cu elec- 
electric, direct din re- irozi de oțel lat, Іа un perete. 
łea sau dela trans- 1) pereții cofrajului; 2) armatură; 
formatoare. Încălzirea 3) elecirozi de oțel lat. 
electrică cu radiatoare 3 
se realizează cu ajutorul unor cutii izolate termic, 
cari înconjură piesa de beton, și în cari se mon- 
tează radiatoarele. Încălzirea cu rezistenţe elec- 
{се se realizează cu ajutorul unor rezistențe 
înfăşurate pe un miez de material refractar, si 
cari sunt introduse în locașuri lăsate în masa 
betonului, la turnare. După întărirea betonului, 
rezistenfele sunt scoase, iar locașurile sunt umplute 
cu beton. Încălzirea cu cofraje electrotermice se 
realizează cu ajutorul unor cofraje cu pereți dubli, 
între cari se introduce rumeguș udat cu o soluție 
de clorură de sodiu. Stratul de rumeguș e încălzit 
cu ajutorul unor electrozi longitudinali, formați din 
bare sau din coarde de oțel, așezați în mijlocul 
stratului de rumeguș. Se folosește în cazul când 
nu pot fi folosite alte metode, la construcții cu 
piese de beton puțin masive si la construcții cu 
schelet, cu un modul de suprafață mai mic decât 
opt, la piese prefabricate cu profil simplu, ca și 
la încălzirea suplementară a construcțiilor turnate 
prin procedeul ,termos". În cazul încălzirii elec- 
trice, betonul trebue să aibă o fluiditate mijlocie, 
evitându-se folosirea betoanelor vârtoase, cum și 
a betoanelor prea fluide. 

1. Turnarea literelor [отливка букв; fonte 
des lettres; Schriftgieben; type founding process; 
betüóntés]. Arte gr.: Turnarea aliajului tipografic 
topit in matrițe cari poartă floarea literei — 
ultima operaţiune importantă în procesul tehno- 
logic al fabricării literelor. Operaţiunea se execută, 
în prezent, la mașini complet automatizate, cu o pro- 
duc[ie orară care, la litere de corp mic, poate 
atinge și chiar poate depăși 15000 de litere pe 
ога. Turnarea literelor se poate face şi în tipo- 
grafie, la mașina de turnat monotip (v.) sau la 
mașini speciale, cari, în locul matrifelor obișnuite, 
funcţionează cu matrițe de linotip. 
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з. ~ plăcilor de stereotipie [отливка сте- 
реотипиных пластинок; fonte des plaques de 
stéréotypie; Gielen von Stereotypieplatten; casting 
of the stereoplates; sztereotiplemez-óntés]: Ope- 
rațiunea de reproducere şi de multiplicare a 
formei stereotipate după un flanc mulat (v. Ste- 
reotipie), care consistă în fixarea acestuia într'o 
formă, plană sau semicilindrică, $1 în turnarea 
metalului topit în formă. După numărul și dimen- 
siunile plăcilor cari trebue confecționate, turnarea 
se face manual, semiautomat sau automat. 

з. ~ valurilor [отливка валов; fonte de la 
pâte à rouleaux; Walzengub; melting of the roller 
composition; hengeróntés]: Operațiunea de reim- 
brácare a valurilor frecătoare și ungătoare ale 
unei prese de tipar, cu un strat proaspăt de cleiu 
de valuri. 

4. Turnat [отлитый, литой; рїёсе fondue; 
gegossen; casted; öntött]. Tehn.: Calitatea unui pro- 
dus sau a unei piese de a fi obținute prin turnare. 

s. Turnaf, mașină de ~ [литейная Ma- 
шина; machine à fondre; Gubmaschine; casting 
machine; óntógép]. Metl: Maşină de lucru, de 
turnare mecanizată în forme a metalelor sau a 
aliajelor topite, folosită în metalurgia extractivă 
și în metalurgia prelucrătoare. 

În metalurgia extractivă se folosesc mașina de 
turnat fontă brută în blocuri (v. Turnat, mașină 
de ~ fontă brută în blocuri), mașina de turnat 
cupru rafinat in bare (v. Turnat, mașină de — cupru 
rafinat în bare), etc. În metalurgia prelucrătoare 
se folosesc mașina de turnat centrifugá (v. sub 
Turnare centrifugá), magina de turnat prin injecție, 
mașina de turnat prin presare (у. sub Turnare sub 
presiune), etc. 

€. ~, mașină de ~ centrifugá [машина для 
центробежного литья; machine à coulée cen- 
trifuge; Schleudergubmaschine; centrifugal casting 
machine; centrifugális óntógép]. V. sub Turnare 
centrifugá, 

1. ~, mașină de ~ cenltrifugá cu ax orizontal 
[машина для центробежного литья с TO- 
ризонтальной осью; machine horizontale ă 
coulée centrifuge; horizontale Schleudergubma- 
schine; horizontal centrifugal casting machine; viz- 
szintes centrifugális óntógép]. V. sub Turnare cen- 
trifugă si sub Turnat, mașină de ^ tuburi de fontă. 

в. ~, mașină de ~ centrifugă cu ax vertical 
[машина для центробежного литья с вер- 
тикальной осью; machine verticale à coulée 
centrifuge; vertikale Schleudergubmaschine; ver- 
tical centrifugal casting machine; függőleges 
centrifugális óntógép]. V. sub Turnare centrifugă. 

9.7, mașină de ~ cupru rafinat în bare 
[машина для литья рафинированных 
медных прутков; machine ё couler cuivre 
raffiné en barres; Gubmaschine für raffinierte 
Kupferstăbe; casting machine for refined copper 
rods; finomitott rézrüd-óniógép]: Maşină de turnat 
care se folosește la turnarea cuprului rafinat in 
bare. Cea mai răspândită mașină folosită în acest 
scop e mașina de tip carusel, cu cochiliile dis- 
puse tangen[ial într'o ramă rotitoare (v. fig.). 


La turnare, rama se roteşte si cochiliile ajung 
succesiv sub oala de turnare, care e alimentată 
cu cupru topit, din cuptorul de rafinat. În timpul 
cât o cochilie parcurge un drum egal cu jumă- 
tate din circumferența maşinii, cuprul se solidi- 
fică și, ajungând în punctul diametral opus punc- 

2 


Maşina tip carusel de turnat cupru rafinat în bare. 
1) ramă rotativă; 2) cochilie; 3) oală de turnare; 4) basin; 
5) transportor inclinat. 


tului de umplere, bara e descărcată automat 
într'un basin de beton plin cu apă. La mașina 
cu diametrul гате! de 8:::10 m, producţia orară 
atinge 50 t/h. 

1. Turnat, mașină de ~ fontă brută în blocuri 
[машина для литья чугунных чушек; ma- 
chine ă fondre fonte brute en Ыосѕ; Roheisen- 
blockgubmaschine; raw iron (pig iron) blocks 
casting machine; nyersvastómb-óntógép]: Maşină 
de turnat care se folosește la turnarea in blocuri 
a fontei brute provenite dela cuptorul înalt. Ma- 
șina e constituită dintr'un transportor inclinat, cu 
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„două sau cu mai multe lanţuri fără fine, paralele, 
pe cari sunt fixate formele metalice de turnare, 
în formă de cupe (v. fig.). Lanţurile sunt antre- 
nate în mișcare cu ajutorul unor roți de antre- 
nare, așezate la capătul superior; fiecare brâu 
superior al lanțurilor e activ și suportă cochiliile 
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umplute 'cu fontă lichidă; fiecare brâu inferior 
merge în gol, readucând cupele goale, după des- 
cărcare, pentru umplerea următoare. Umplerea 
cupelor se face la capătul inferior al transporto- 
rului, prin inclinarea, cu ajutorul unui troliu sau al 
unei macarale, a oalei umplute cu fontă lichidă, 
care e vărsată într'un jghiab, de unde e con- 
dusă în cupe. Pe parcursul din spre capătul de 
descărcare al benzii, cupele cu metalul lichid 
sunt stropite cu apă, pentru răcirea blocurilor. 
Când banda activă se infásurá pe roțile supe- 
rioare, blocurile cad din cupe într'un jghiab si 
alunecă spre vagoanele-platformá, unde sunt 
stropite din nou cu apă. Pe parcursul de readu- 
cere dela capătul de descărcare al benzii, cu- 
pele sunt stropite cu lapte de var, pentru а 
împiedeca sudarea blocurilor de ele. 

Pe laturile transportorului sunt amenajate plat- 
forme pentru deservire. Transportorul și platfor- 
mele sunt adăpostite în interiorul unei clădiri, 
care are forma unui coridor. 

Producţia mașinii de turnat în unitatea de timp 
depinde de lungimea și de numărul benzilor; 
cele mai răspândite sunt mașinile cu două benzi, 
pentru turnarea blocurilor de 50 kg, cari pot produ- 
ce cca 1 t/min, la ovitesă a benzii de 6 m/min. 

2 ~, mașină de ~ prin injecție [машина 
для литья под давлением; machine pour 
coulée раг injection; Spritzgubmaschine; die 
casting machine; fróccs-óntógép]. V. sub Turnare 
sub presiune. 

з. ^, mașină de ~ prin injecție, cu com- 
presor [компрессорная машина для литья 
под давлением; machine à fondre par injection 


1 10 g 
Maşină de turnat fontă brută în blocuri. 
1) transportor inclinat; 2) plalformá de turnare; 3) căruciorul oalei cu fontă lichidă; 4) piedestal cu role pentru răs- 
turnarea oalei; 5) oală de turnare; 6) coridor; 7) jghiab pentru blocuri; 8) jghiab pentru încărcarea blocurilor pe va- 
goane-platformă; 9) si 10) vagon-plattormă; 11) si 12) ajutaje pentru stropirea cu apă a blocurilor. 


à compresseur; Spritzgubmaschine mit Kompressor; 
die casting machine with compressor; kompresz- 
szoros fróccs-óntógép]. V. sub Turnare sub presiune. 

4 ~, mașină de ^ prin injecție, cu piston 
[поршневая машина для литья под дав- 
лением; machine ă fondre раг injection ă piston; 
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Kolbenspritzgubmaschine; die casting machine 
with piston; dugattyús fróccs-óntógép]. V. sub 
Turnare sub presiune. 

1. Turnat, mașină de ~ prin presare in stare 
pastoasă, cu piston [поршневая машина для 
литья под давлением в тестообразное 
состояние; machine à fondre par pression à 
l'état pâteux à piston; Kolbengubmaschine mit 
Druckanwendung für erhărtenden Schmelzfluf; 
die casting machine with piston for cooling fuse; 
dugattyús frâces-ântâgep, pépes állapotban]. V. 
sub Turnare sub presiune, 

2. ~, maşină de ~ tuburi de fontă [машина 
для отливки чугунных труб; machine à fondre 
des tuyaux en fonte; Оиђеіѕепгоһгоіебтаѕсһіпе; 
machine for casting pig iron pipes; óntótlvascsó- 
óntógép]: Maşină de turnat care se folosește la 
turnarea tuburilor de fontă. În practică se folo- 
sesc: mașina de turnat tuburi prin gravitație, în 
forme semipermanente, și mașina centrifugá de 
turnat tuburi, in forme permanente. 

Mașina de turnat tuburi prin gravitație e con- 
stituită dintr'un carusel pe a cărui ramă sunt 
fixate cochilii metalice tubulare. Prin rotirea ca- 
ruselului, cochiliile sunt aduse succesiv la locul 
de lucru, unde se introduc modelul pentru 
tub (pe la partea superioară) și modelul pentru 
mufa tubului (pe la partea inferioară); se umple 
cochilia cu amestec de formare si se îndeasă 
cu ajutorul unei mașini de format echipate cu 
bătătoare, care efectuează o mișcare de trans- 
ае pe verticală, combinată cu o mişcare de 
rotație (v. fig. I); se usucă forma cu ajutorul 
arzătoarelor de gaz situate câte unul sub fie- 
care formă, pe un dispozitiv solidar cu caruselul; 
se introduc miezul pentru tub (pe la partea supe- 
rioară) și miezul pentru mufa tubului (pe la partea 


se confecționează din două părți demontabile. La 
mașina al cărei carusel are rama cu diametrul de 
3,6:8,50 m, producţia zilnică depăşeşte 50 t. 
Mașina centrifugă de turnat tuburi e consti- 
tuită dintr'o formă de turnătorie permanentă, 
așezată pe patru role în interiorul unei mantale 


1) glisieră; 2) şurub de strângere; 3) inel aplicabil pe care 
sunt fixate bătătoarele; 4) bătătoare; 5) motor; 6) arbori; 
7) banzi melalice. 


metalice, care servește si la răcirea cu apă. 
Forma е un cilindru metalic сау, a cărui supra- 
faţă și ale cărui dimensiuni interioare corespund 
suprafeței şi dimensiunilor exterioare ale tubului; 
pentru a obține suprafaţa interioară а mufei, se 


inferioară), ambele confecţionate și uscate separat. | fixează |а un capăt al formei un miez de amestec 
Pentru a ușura desbaterea după turnare, cochiliile | de formare. Prin celălalt capăt pătrunde în formă 
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II. Mașina centritugă de turnat tuburi de fontă, deplasabils, cu jghiabul de turnare fix. 
1) manta metalică; 2) formă metalică; 3) jghiab de turnare; 4) role de sprijin; 5) oală de turnare; 6) motor; 7) îm- 
pingător hidraulic; 8) poziţia oalei la finele turnării. 


jghiabul de turnare, care alimentează forma cu 
fontă topită adusă într'o oală de turnare, într'o 
cantitate corespunzătoare celei necesare tur- 
nării unui tub. În timpul turnării, forma se ro- 
tește pe cele patru role în jurul jghiabului de 
“turnare și, simultan, prin intermediul altor role, 
întreaga mașină se deplasează de-a-lungul aces- 
tuia (cu ajutorul unui împingător hidraulic), până 
când jghiabul iese din formă (v. fig. Il). — La 
unele tipuri de mașini, mișcarea de deplasare e 
executatá de jghiabul de turnare, forma efec- 
tuând doar o mișcare de rotație. Fonta lichidă 
umple spațiul pentru mufá și apoi continuă să se 
depună în elice pe suprafața interioară a formei, 
în grosime uniformă. Tubul turnat se scoate din for- 
mă în direcția mufei, cu clește acționate hidraulic. 
Producţia orară e de 20-::40 bucăţi/h, fiind supe- 
vioară celei a mașinii de turnat prin gravitație. 

1. Turnafá, piesă ^ [лятьё; piece coulée; 
Gubsiück; casting; öntvény]. Metl.: Piesă obţinută 
prin solidificarea metalului lichid turnat in cavi- 
tatea unei forme de turnătorie, după indepár- 
tarea maselotelor și a materialului solidificat in 
răsufiătoare si în rețeaua de turnare. 

=. Turnate, defecte ale pieselor ^. Metl. V. sub 
Turnare, defecte de ~. 

з. Turnátor [литейщик; fondeur; Giefer; cas- 
ter, foundry man; óntómunkás]: Lucrător care 
execută turnarea metalelor sau a aliajelor in 
forme de turnătorie (forme temporare, lingotiere, 
еїс.). El folosește pentru aceasta linguri, oale de 
mână, oale de macara și căldări. 

4. Turnátor de !еге[литейщик букв; fondeur 
de caracteres; Schriftgieber; type founder (caster); 
betint5). Arte gr. Lucrător specializat în tur- 
narea literelor (v.). 

s. Turnătorie [литейное дело; science de 
la fonderie; Сіебегеікипде; foundry science; 
öntöde]. 1. Metl.: Ramurá a Metalurgiei, care 
se ocupă cu fabrica[ia de piese prin turnarea 
metalelor și a aliajelor in stare topită, în cavități 
execulate intr'un material corespunzător (amestec 
«de formare, fontă, oţel) și cari reproduc forma piesei 
respective. În procesul tehnologic din turnătorie 
se deosebesc patru faze esențiale: obținerea 
“formei, elaborarea metalului (respectiv a aliajului) 
în stare topită, turnarea mela'ului sau a aliajului 
topit, curățirea și ajustarea piesei turnate. 

Formele de turnătorie pot fi temporare (forme 
pierdute), semipermanente sau permanente. Pen- 
tru obținerea unei forme temporare trebue să 
se construiască întâi un model (v.), de lemn 
sau de metal, care să conțină sporurile de re- 
tragere corespunzătoare materialului care se toarnă 
și adausurile de prelucrare necesare pentru ope- 
ra[iunile ulterioare de prelucrare prin așchiere — 
şi cutii de miez, în cari se execută miezurile 
formei, din amestecuri refractare. Modelul și 
miezurile sunt folosite la formare (v.), pentru a 
practica în amestecul de formare cavitatea for- 
mei care reprezintă configuraţia piesei ce urmea- 
ză să fie turnată. Amestecurile de formare folo- 
site la executarea formei sau a miezului trebue 
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să permită o reproducere corectă а modelulu! 
sau a cutiei de miez (să fie plastice); să per- 
mită aerului, aburului și gazelor cari se produc 
la turnare să părăsească forma, trecând prin ma- 
sa de amestec îndesat (să fie permeabile la 
gaze), să reziste la șocurile și la presiunile pro- 
vocale de metal în timpul turnării (să aibă re- 
zistență mecanică); să reziste, fără topire sau 
muiere, la temperatura de turnare a mstalului 
(să fie refractare), Formele pot fi folosite în stare 
crudă sau în stare uscată; miezurile se usucă tot- 
deauna. Uscarea formelor și а miezirilor se exe- 
cută în cuptoare de uscare; formele executate în 
solul turnătoriei se usucă în cuptoare transportabile 
(v. sub Uscător). La formarea artistică, cum și la 
obținerea pieselor de mare precizie se folosesc 
modele fuzibile, cari se înlătură, prin topire, în 
timpul uscării formei (v. Turnare de precizie). Pen- 
tru piesela cari au suprafețe de rotație, cavitatea 
formei se poate executa și cu ajutorul șablonu- 
lui (v. Formare cu șablon). — Formele ѕеті- 
permanente se obțin prin cáptugirea си un strat 
de material refractar a unei construcții zidite, 
înaintea fiecărei turnări (v. Formare în argilă). 
La turnarea în forme crude, protejarea pieselor 
contra formării aderenjelor se face cu pudre 
combustibile și refractare, iar la formele uscate, 
cu vopsele de turnătorie. — Pentru turnări repe- 
tate se folosesc forme permanente (v.), executate 
din metal, cari permit obținerea de piese cu cote 
exacte si cu un metal foarte compact. Formele 
metalice propriu zise (cochiliile) se execulă din 
fontă sau din oțel. 

Elaborarea metalelor sau a aliajelor pentru 
turnare se execută pe baza unei tehnologii spe- 
cifice, în cuptoare metalurgice speciale. Astfel, 
se elaborează: oțelurile, în cuptoare electrice cu 
arc şi cu inducție, sau în cuptoare cu flacără 
(Martin); fontele, în aceleași cuptoare ca si ofe- 
lurile sau în cubilouri, în cuptoare rotative cu 
flacără si în cuptoare cu creuzet, cuptorul cel 
mai obișnuit fiind însă cubiloul; aliajele neferoase, 
în mod obișnuit, în cuptoare cu creuzet, încup- 
toare rotative cu flacără și în cuptoare electrice 
cu arc și cu inducie. În turnătorie se prelu- 
crează următoarele metale și aliaje feroase si 
neferoase: fontele cenușii și fontele maleabile, 
oțelurile carbon și ofelurile slab aliate (Cu, Ni, 
Cr, V, Mo), bronzurile și alamele, aliajele alu- 
miniului (în special aliajele cu Zn și Cu), aliajele 
plumbului (în special aliajele cu Zn şi Sb), alia- 
jele magneziului (electron), eic. Metalele sau 
aliajele sunt topite, degazate și desoxidate, în- 
călzite la anumite temperaturi, trecute din cup- 
torul de elaborare în recipiente de turnare căp- 
tușite cu material refractar (oale, căldări sau 
linguri de turnare) şi apoi sunt turnate în forme 
(v. Turnare). 

Vitesa de solidificare, și deci modul de cris- 
talizare, depind de conductibilitatea pereților 
formei. După natura și importanţa piesei, cum și 
după natura metalului care se toarnă, se impune 
piesei o solidificare simultană sau o solidificare 
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dirijată; în acest scop se folosesc răcitoare, ma- 
selote sau adausuri tehnologice, se aleg forma 
şi poziția rețelei de turnare, cum și poziția de 
turnare a piesei. Afară de turnarea prin gravi- 
ta[ie (turnare statică), în forme fixe, se aplică 
procedeul de turnare centrifugá (v.), pentru mă- 
rirea productivității muncii și îmbunătățirea carac- 
teristicelor mecanice ale pieselor turnate, sau 
procedeul de turnare sub presiune (v.), folosit, 
de obiceiu, la aliaje ușoare (de ex.: Al, Mn). 
Curăţirea pieselor turnate consistă în indepár- 
tarea, de pe suprafețele piesei, a nisipului care a 
aderat la ele, a bavurilor de turnare, a maselo- 


telor si a răsuflătorilor. După răcire, piesele tur- |. 


nate se desbat (se scot din formă) manual sau 
mecanic (folosind vibratoare sau grătare de des- 
batere, pneumatice sau electrice). Dela desba- 
tere, piesele păstrează pe suprafaţa lor un strat 
de nisip ars, mai mult sau mai puţin aderent. 
Acesta e îndepărtat rhanual (cu peria de sârmă 
şi cu dalta) sau mecanizat: în tobă rotativă, prin 
sablare (v.), sau cu vână de apă sub presiune. 
Debavurarea se face cu dalta, cu ciocanul și 
prin tăiere cu flacără oxiacetilenică. Rețelele de 
turnare, maselotele si răsuflătorile se îndepărtează 
prin rupere cu ciocanul (la aliajele relativ casante), 
prin tăiere cu dalta (la piesele mici), prin tăiere 
cu flacără oxiacetilenică (la piesele de oţel) și 
prin tăiere mecanică (de ex. cu ferestrăul circu- 
lar, la piesele mari, turnate din orice aliaj). — 
Ajustarea pieselor turnate consistă în netezirea 
la polisoare stabile sau portative (de mână si pen- 
dulare) a asperitáfilor și a resturilor de bavuri, 
de rețele de turnare, maselote sau răsuflători; 
tot prin polisare se netezesc locurile unde piesa 
a fost remaniată prin sudare. 

Procesul tehnologic de fabricație a pieselor 
turnate se încheie, adeseori, printr'un tratament 
termic de recoacere pentru detensionare, sau 
de normalizare. Rareori se practică în turnătorie 
şi călirea, la oţelul manganos austenitic sau la 
unele aliaje neferoase. — Piesele de fontă malea- 
bilă si de oțel au adesea, după tratamentul ter- 
mic, un strat de arsură care trebue înlăturat; la 
piesele mici, operaţiunea se execută în tobe, iar 
la piesele mari, cu dalta pneumalicá sau prin 
sablare cu nisip de oţel. 

1. Титёіогіе[литейный цех; fonderie; Giefe- 
rei; foundry; öntöde]: 2. Atelier de fabricaţie a 
pieselor, prin turnarea în forme a metalelor sau a 
aliajelor topite. 

Atelierul e amenajat astfel, încât asigură des- 
fásurarea procesului tehnologic de fakricaţie а 
pieselor turnate, după un flux de material deter- 
minat rațional de succesiunea operaţiunilor. 

După natura metalelor și a aliajelor cari se 
toarnă, se deosebesc: turnătorie pentru piese de 
oțel, turnătorie pentru piese de fontă cenușie, 
turnătorie pentru piese de fontă maleabilă și 
turnătorie pentru piese de metale și de aliaje 
neferoase. În aceeași întreprindere se pot orga- 
niza două sau mai multe ateliere dintre cele de 
mai sus, 


După felul producției de piese turnate, se 
deosebesc: turnătorie cu producție singulară 
(v. fig. 1), turnătorie cu producţie în serie mică, 
turnătorie cu producție în serie mare și turnă- 
torie cu producţie în masă. Din prima categorie 
fac parte turnătoriile cari produc un sortiment 


|. Schema unei lurnátorii de fontă cu producție singulară. 
1) depozit de nisip de iurnătorie şi de încărcătură metalică; 
2) cuptoare de topit (cubilouri); 3) prepararea amestecului 
de formare; 4) formare și miezuire; 5) uscarea formelor si 
a miezurilor; 6) asamblare; 7) turnare si desbatere; 8) turnătorie 
de bronz; 9) curăţitorie; 10) încăperi auxiliare; 11) depozit 
de cu'ii de formare; 12) bircuri și încăperi de deservire. 


mare de piese turnate (mai mult decât 500), 
numărul de piese din același reper fiind în general 
sub 30 de bucăţi pe an. Producţia în serii mici 
se caracterizează printr'un sortiment mai mic de 
piese (300.::500), numărul de piese din același 
reper putând ajunge până la 500 de bucăţi pe 
an. Producţia în serii mari comportă un sortiment 
mic de piese (1C0.-:3C0), numărul de piese din 
același reper putând ajunge până la 5000 de 
bucăţi pe an. Turnătoriile cu producţie în masă 
au un sortiment foarte mic ce piese (mai mic 
decât 100), numărul de piese din același reper 
putând ajunge până la 20 0C0 de bucăţi pe an. 

Felul producţiei determină gradul de mecani- 
zare a turnătoriilor; în funcțiune de acesta, se 
deosebesc: turnătorii nemecanizate sau cu meca- 
nizare redusă, turnătorii mijlociu mecanizate, si 
turnătorii complet mecanizate. În turnătoriile cu 
mecanizare redusă sau nemecanizate, cea mai 
mare parle din piesele turnate se execută ma- 
nual; indesarea amestecului de formare se face 
prin balere manuală sau cu ciocanul pneumatic; 
amestecul de model și de miezuri se prepară 
semimecanizat si se transportă în cutii la locul 
de formare; amestecul de umplutură se prepară 
chiar pe locul de folosire; cutiile de format și 
formele propriu zise se cepozitează pe solul 
turnătoriei; utilajul de transport și de ridicare 
se reduce la poduri rulante, macarale în consolă 
și macarale pivotante. În astfel de turnătorii, 


producția are caracterul de producţie singulară, 
iar capacitatea de producţie nu depășește, în 
mod obișnuit, 6000 Wan. Turnăioriile mijlociu 
mecanizate comportă mecanizarea următoarelor 
operațiuni: prepararea și distribuirea amestecului 
de formare, indesarea amestecului în forme, 
transportul formelor la turnare si dela turnare 
(de ex. cu poduri rulante, transportoare, etc.) 
şi desbaterea pieselor după turnare, cu grătare 


pneumatice sau electrice. Producţia in turnă tori- | 


ile mijlociu mecanizate poate fi producție în | 
serie (la capacități de 4000.::6000 t/an), iar uneori 
producţie singulară (la capacități mari). — Тиг- 
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| fecuri: or de formare. De asemenea, se mecani- 
| zeazá curățirea pieselor turnate prin tobe, sablare 
și curățire cu vâna de apă sub presiune. Acest 
grad de mecanizare e caracterizat prin folosirea 
largă a transportoarelor mecanice pe sol si sus- 
pendate, cum si a căilor cu role antrenate si 
| neantrenate. Capacitatea acestor turnátorii e de 
'okiceiu foarte mare, producția fiind în serie 
mare sau în masă; ciclul de fabricație (formare, 
asamblarea formelor, turnare, răcire și desbatere) 
nu durează mai mult decât 4 ore, la turnarea 
în forme crude. — După sortimentul de fabri- 
cație se pot întâlni în practica industrială si 


"n 


11. Schema unei turnătorii de fontă comple! mecanizate. 
4) depozit de nisip de turnătorie și de încărcătură melalicá; 2) cuptoare de topit (cubilouri); 3) prepararea атеѕіеси- 
lui de formare; 4) formare; 5) miezuire; 6) uscare a formelor si a miezurilor; 7) curățitorie; 8) oală de turnare; 9) tur- 
nătorie de bronz; 10) servicii auxiliare; 11) vopsitorie; 12) încăperi de deservire si birouri; 13) estacadă. 


nătoriile complet mecanizate (v. fig. 11) comportă 
mecanizarea tuturor operațiunilor din procesul 
de fabricaţie. Astlel, se mecanizează prepararea 
și distribuirea amestecurilor de formare, indesa- 
rea amestecurilor în cutiile de format și trans- 
portul acestora la locul de turnare, indesarea și 
uscarea miezurilor, transportul metalului lichid 
la locul de turnare, evacuarea formelor turnate 
şi desbaterea pieselor din cutiile de format, trans- 
portul cutiilor de format goale la mașinile de 
format și evacuarea pieselor turnate si a ames- 
tecului ars dela grătarul de desbatere la curáfi- 
re, respectiv la instalația de preparare а ames- 


turnátorii cu mecanizare mixtă, la cari un anumit 
numér de piese se execută în serie mică sau in 
serie n are, mecanizarea operațiunilor fiind com- 
pletá, iar restul pieselor cari au  greutate mare 
şi se fabrică în număr mic, bucată cu bucatá, se 
execută cu o mecanizare redusă, asamblarea si 
turnarea efectuându-se pe solul turnătoriei. 

1. Turnătorie de litere [литейная для букв; 
fonderie de lettres; Schriftgieberei; type founding 
(casting) office; betüóntóde]. Arte gr.: Atelierul 
| sau intreprinderea in care se toarnă litere. De 
obiceiu, in același atelier se confecţionează si 
|linii şi ornamente de alamă. De cele mai multe 
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ori, turnătoria de litere e înzestrată cu o secție 
specială, pentru confecţionarea matrițelor cari ser- 
vesc la turnarea literelor (v.), iar uneori, chiar 
cu o secție în care se desenează literele și se 
gravează poansoanele. 

1. Turnbull, albastrul lui ~ "Турнбулева синь; 
bleu de Т.; T.-Blau, T.'s blue, Gruelin's blue; 
T. kék]. Chim.: Precipitat de coloare albastră carac- 
teristică, constituit dinir'un amestec de ferocia- 
nură ferică si ferocianură de fier și potasiu, 
obținut prin tratarea unei sări feroase cu cianură 
ferică. E insolubil în acizi. Reacţia albastrului lui 
Turnbull e caracteristică pentru recunoașterea 
cationului Fe", 

2. Turnesol (лакмус; papier de tournesol; Lack- 
mus (Papier); litmus (paper); lakmuszpapiros]. Chim.: 
Substanţă colorantá extrasă din diferiţi licheni, — 
din specii din genul Rocella (de ex.: R. tinctoria), 
având proprietatea de a-și schimba coloarea 
din roșu în albastru, în intervalul 5-:8 al expo- 
nentului de hidrogen, la 18°, E folosit ca indi- 
cator (v.), fie în soluție apoasă de cca 1%, în 
volumetrie (v.), fie impregnat în fășii de hârtie, 
pentru aprecierea exponentului de hidrogen (pH) 
al soluţiilor în intervalul 5.-:8. 

s Тигпе!а[центрифуга; tournette; Schleuder; 
whirler; perget6]. Arte gr.: Aparat pentru depune- 
rea uniformă a unui sirat fotosensibil, pe o placă, 
de obiceiu metalică, utilizând forța centrifugă 
obţinută prin rotirea plăcii, într'un plan orizontal, 
după ce s'a turnat în centrul ei emulsiunea sensi- 
bilă. Pentru accelerarea uscării stratului depus, 
interiorul turnetei e încălzit cu gaze sau electric. 
Turneta este acționată manual sau cu un motor 
electric. 

4. Turnichet [турникет; tourniquet; Rolle; rol- 
ler; görgő]. Nav. m.: Piesă cilindrică, de metal 
sau de lemn, care se poate învârti în jurul unui 
ax, їп general vertical, pentru a servi la micşo- 
rarea frecării parâmelor cari se trec prin el în 
timpul manevrelor (când se virează sau se filea- 
ză la vinciuri sau cabestane). E așezat, în ge- 
„neral, în locurile în cari se produc forțe mai mari 
la acele operațiuni. 

s Turnul cuptorului înalt: Sin. Cuva cuptorului 
înalt. V. sub Cuptor înalt. 

в. Turnus grafic [график TypHyc; tour gra- 
phique; graphischer Bahnschiebeplan;turn graphic, 
graphical turnus; grafikus mozdonyforduló]. C. f.: 
Grafic care reprezintă programul de serviciu al lo- 
comotivelor și al echipelor de locomotivă dintr'un 
depou de locomotive, pentru o anumită perioadă 
de timp și pentru anumite secțiuni de remorcare. 
Turnusul grafic se întocmeşte pe baza programului 
de circulație a trenurilor; el serveşte la determina- 
rea numărului de locomotive și de echipe de 
locomotive necesare pentru efectuarea progra- 
mului de- circulaţie, ținând seamă si de echipa- 
rea locomotivelor în depouri, reviziile periodice, 
spălarea căldării și odihna necesară a echipelor 
cari le deservesc. 

Se deosebesc: turnus obişnuit, la care loco- 
motivele intră în depoul de domiciliu după fiecare 


drum, echiparea lor făcându-se în principal la 
depoul de domiciliu, — turnus în buclă, la care 
locomotivele intră în depoul de domiciliu numai 
la mersul într'un singur sens de circulație, echi- 
parea lor făcându-se în principal în depourile 
de intoarcere — și turnus inelar, la care loco- 
motivele nu intră în depoul de domiciliu decât 
pentru revizii periodice și spălare, echiparea lor 
făcându-se în depourile de întoarcere. 

7. Turretdeck, navă ^. V. Navá cu punte- 
turn, sub Navá comercialá. 

s. Ти!&[глинистая корка; croûte de boue de 
forage; Schlammkuchen; mud cake; pogácsa]. Expl. 
petr.: Crustă semisolidă formată pe pereții găurii de 
sondă (v.) prin separarea fazei solide în suspensie în 
noroiu, în urma infiltrárii acestuia în rocă. Gro- 
simea turtei depinde numai de calităţile fluidului 
de foraj și de vârsta ei. Cu cât fluidui de foraj 
are mai multă fază lichidă ,liberá", si cu cât 
dimensiunile particulelor în suspensie sunt mai 
mari și mai puțin diferite între ele, cu atât 
grosimea turtei e mai mare. O permeabilitate 
mică a turtei si, deci, o grosime mică a ei se 
obţine fie prin introducerea de materiale colo- 
idale în noroiu, fie prin adăugirea de suspensoizi 
de formă lamelară (fulgi de mică, celofan, etc). 
O grosime mare a turtei nu e dorită, atât din 
cauza micşorării diametrului util a! găurii de sondă 
(ceea ce creează riscuri de prindere a garniturii 
și provoacă efectul de pistonare la extracția 
acesteia, respectiv amorsarea erupției libere), cât 
și fiindcă pentru depunerea în turtă a unei can- 
К mari de material solid e necesară filtrarea 
unei cantități mari de noroiu și deci pătrunderea 
în stratul productiv a unei mari cantități de apă 
(care provoacă micșorarea masivă a permeabi- 
litšții efective a stratului si a productivității lui, 
prin efecte capilare si prin hidratarea cu umflare a 
materialelor argiloide din liantul rocei). 

9. Turtă [лепёшка, круг (воска); tourteau; 
Kuchen; cake; pogácsa]: Material plastic sau aglo- 
merat, fasonat în stare plastică, prin turtire, in 
formă plată, adeseori apropiată de forma unui 
disc. Exemple: 

10. ~ de ciment [лепешка из цементного 
теста; tourteau de cimen}; Zementkuchen; ce- 
ment cake; cementpogácsa]. Ind. cimt., Bet.: Turtá 
confecționată din pastă de ciment normală (v.), fo- 
losită pentru determinarea constanfei de volum a 
cimentului. Turtele se confecţionează preparând o 
pastă de ciment normală, din 200 g ciment, care se 
imparte în două părți egale, fasonând fiecare parte, 
prin rotunjirea marginilor şi aplicarea de lovituri cu 
palma, pentru a obține turte cu diametrul de 
10.::12 cm. După confecționare, turtele sunt lăsate 
să se întărească limp de 24 de ore în aer umed, 
așezându-le pe un grătar de lemn, într'o cutie 
de zinc, pe fundul căreia se găsește un strat 
de apă, și care se închide ermetic (v. fig. 1). 
După întărire, turtele se așază cu fața plană în 
sus, pe un grătar de sârmă, în interiorul unui 
vas cu apă rece, care se acopere cu un capac 
și se incálzesie astfel, încât fierberea să înceapă 


după 15 minute de încălzire. Se continuă fier- 
berea timp de 2 ore; apoi se lasă turtele să 
se răcească în interiorul vasului. După răcire, 


1, Cutie pentru întărirea turtelor de ciment în aer umed. 
1) cutie de zinc; 2)2 capac de zinc; 3) -grătar de lemn; 
4) strat de_pâslă pentru etanșare. 


se scot turtele din vas și se examinează imediat, 
pentru a vedea dacă prezintă deforma[ii carac- 
teristice inconstanţei de volum (umflare, incovoieri 
sau fisuri). Dacă fisurile se întind dela margini 


1 


Il. Turte 'de сітепі cu fisuri datorite іпсопѕіапјеі de volum. 
а) si b) turie cu fisuri datorite umflárii; c) și d) turie cu 
, fisuri datorite contracțiunii (retragerii), 


spre mijlocul turtei, cimentul prezintă umflare, 
iar dacă fisurile sunt superficiale si nu ating mar- 
ginile, cimentul prezintă contrac[iune (v. fig. II). 

1. Turfá oleaginoasá [кмых; tourteau oléa- 
gineux; Olkuchen, Ditrester; oil cake; olejpogácsa]: 
Turtá formată din resturile cari rezultă dela presa- 
rea semințelor oleaginoase. După sistemul și tipul 
de construcţie a preselor, turiele pot fi cilindrice, 


Compoziția medie a 
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plate sau in bucăţi neregulate, de formă foarte 
variată, numite brocken, iar conținutul lor în uleiu 
poate varia foarte mult. De asemenea, variază 
și duritatea lor, de care trebue să se țină seamă 
când urmează să fie utilizate ca nutreţ, sau când 
sunt supuse extracției. să 

Turtele cari conţin substanțe toxice (cele “de 
ricin, de muștar, bumbac nedecorlicat, jir) nu 
pot fi folosite ca nutreţ. 

Raţiile maxime de turte oleaginoase cari se 
pot da vitelor puse !а îngrăşat sunt de 5-6 kg/zi, 
iar pentru vacile de lapte, de 2 = 3 kg/zi. Aceste 
ra[ii sunt reduse, în cazul turtelor de rapiță, la 
2 kg/zi pentru vitele puse la îngrăşat și la 1 kg/zi 
pentru vacile de lapte. Turtele de cânepă sunt 
digerate foarte greu; turtele de bumbac nu se 
dau decât din seminţe delintersate și decorticate, 
$i nici în acest caz vitelor tinere, pentrucă acestea 
sunt foarte sensibile la acţiunea unui alcaloid — 
gosipiolul —, pe care-l conţin. 

2. Turtire (сплющивание; aplatissement; Platt- 
drücken; flattening; laposranyomás]. Gen.: 1. De- 
formare plastică în cursul căreia una dintre di- 
mensiunile unui corp e redusă mult în raport cu 
celelalte. — 2. Sin. (parțial) Indesare (v.). 

s. Turtirea coloanelor [сплющивание труб; 
applatissement des tuyaux de sondage; Platt- 
drücken der Verróhrung; casing collapsing; csö- 
vezelt-laposranyomás]. Expl. petr: Accident in 
cursul operațiunilor de săpare a sondelor sau in 
cursul operaţiunilor de extracţie sau de injecție, 
în urma căruia burlanele pierd, în diferite grade, 
forma circulară a secțiunii libere — dela o simplă 
ovalizare până la turtirea completă, cu obturare. 
Când sonda are și coloane de extracție sau de 
injecție, turtirea e, în general, limitată de acestea. 
Burlanele se turtesc fiindcă își pierd stabilitatea 
elastică sub următoarele influențe: diferenţa dintre 
presiunea exterioară exercitată asupra burla- 
nelor și presiunea fluidului din interiorul lor, de 
fluidul de sapă sau de cimentare existent în 
spatele coloanei (presiunea hidrostatică); pre- 
siunea exterioară exercitată de greutatea rocelor 
de deasupra (presiunea litostatică), de apăsa- 
rea neuniformă datorită surpării de blocuri din 
tavanul cavernelor formate prin săpare sau ex- 
tracție sau de apăsarea mai mult sau mai puțin 


turtelor oleaginoase. 


ары Apă | Proleine Uleiu Hidrali Celuloză Cenușă 

din care provin de carbon 
Floarea-soarelui 5...7 34...38 8...10 | 22...28 12...47 4...5 
Rapiţă 6...8 32...33 9-.10 | 29...31 9...11 6...7 
In 6...9 30...32 7..9 32...34 9...11 6...7 
Ricin 8...10 29.. 31 7...9 10...14 30...35 5...7 
Dovleac 6...8 35...37 8...11 22...24 14...17 4...5 
Cânepă 7...9 30...32 | 7...9 17...20 21...24 6...7 
Soia 6...8 40..-43 | 6...8 26...30 4...5 5...6 
Bumbac 8...9 23...25 | 7 «8 30...34 21... 25 5...7 
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uniformă a nisipului din roca colectoare, pus în 
mișcare prin procesul de extracție; solicitarea la 
încovoiere și la forfecare rezultată din surparea 
rocelor străbătute de coloană și, în unele cazuri, 
solicitările la forfecare-incovoiere, datorite feno- 
menelor de alunecári de strate sau de alunecári 
pe plane de falii cari nu sunt in'echilibru. 

O cauză, uneori neglijată, a sporirii instabili- 
țății profilului coloanei din cauza solicitărilor 
externe radiale, o constitue solicitările prin ten- 
siuni axiale, provocate de greutatea proprie, al 
căror efact se adaugă celui al presiunilor exte- 
rioare, deformațiile respective fiind de același 
sens. În cazul adâncimilor mari, reducerea dife- 
renjei de presiune dintre exteriorul si interiorul 
coloanei, datorită tensiunilor axiale, poate atinge 
valori de ordinul a 30%. 

Turtirea coloanelor e un accident cu urmări eco- 
nomice în general grave. În cazul turtirilor limitate 
de ţevile de extracţie, exploatarea poate fi, în 
general, continuată prin erupție naturală sau 
artificială — şi numai excepțional în pompaj. 
Exploatarea sondei în aceste condițiuni, cu regim 
tehnologic impus de turtire, devine adeseori 
neeconomică. 

În cazul turiirilor mai accentuate, exploatarea 
nu mai poate fi continuată, iar reparaţiile coloa- 
nelor ішіне sunt, in general, costisitoare — si 
nu rezolvă integral problema restabilirii în timp 
şi în spațiu a profilului liber al coloanei, astfel 
încât, în unele cazuri, săparea unei sonde de 
înlocuire poate fi preferabilă din punctul de 
vedere economic. 

1. Turtou [цепной барабан; tourteau; Turas; 
centre boss; láncvódór]. Hidrot.: Piesă metalică 
în formă de prismă cu secțiunea pătrată sau 
pentagonală, folosită la dragele cu cupe (v.), 
montată la extremitățile elindei, pentru antre- 
narea lanţului cupelor (v.). Turtoul superior are 
secţiune pătrată, iar cel inferior, secțiune penta- 
gonală. V. și sub Elindă, și sub Dragă cu cupe. 
Sin. Prismă de elindă, Prismă de dragă cu cupe. 

2. Ти#[тушь; encre de Chine, touche; Tusche; 
black ink, China ink; tus]. Arte gr.: Cernealá re- 
zistenlá la apă, cu mare putere de acoperire, 
formând o categorie intermediară între cerne- 
lurile de scris și cernelurile de tipar. Tusul are, 
de obiceiu, coloarea neagră; se prepară, însă, 
şi în alte colcri. Tușul negru se întrebuințează 
în poligrafie pentru desenat (v. Tuș de desen), 
şi în litografie, având în acest caz o compoziție 
specială (v. Tus litografic). 

Principala materie primă întrebuințată la fabricarea 


tusului negru e negrul de fum de calitate superioară. 


s ~ aulografic: Sin. Tug litografic (v.). 

а. ^ de desen [китайская тушь; touche 
pour dessin; Zeichentusche; drawing China ink; 
rejztus]: Tus negru sau colorat, întrebuințat în 
poligrafie la executarea desenelor originale 
pentru clișeele lineare. 

& ~ de stampile [анилиновые чернила; 
encre ă timbrer; Stempelfarbe; stamp ink, mar- 
king ink; pecséHus]: Categorie de cerneluri de 


| scris foarte concentrate, preparate din colori de 


anilină si adausuri speciale antisicative, între- 
buinfate la stampilat. Compoziţia lor variază după 
felul stampilelor: pentru stampilele de cauciuc, 
tuşul se prepară dintr'o soluție concentrată a 
unei colori de anilină în glicerina diluată sau 
în etilenglicol; pentru stampilele de metal, în 
locul glicerinei se folosesc uleiuri, de pre- 
ferință sicative, cari se usucă mai repede şi nu 
difuzează lateral în suprafaţa hârtiei, pentru a 
nu da stampilei aplicate aspectul unei pete de 
grăsime, care se întinde și pătează hârtia (v. şi 
Cerneală de stampilare). 

в. ^ litografic [литографическая тушь, 
литографическая краска; encre lithogra- 
phique; litographische Tusche; lilhographical writ- 
ing-ink; litográfiai tus]: Tuş special, intrebuinfat 
în litografie, pentru scris sau desenat cu репіја, 
pe hârtie de transport sau pe hârtie autografică. 
Se prepară din negru de fum cu diverse adau-. 
suri, între cari săpunul, necesar pentru a-i men- 
ține solubilitatea în apă. Sin. Tuș autografic. 

7. Tugá. Ind, text.: Sin. Tastá, Clapá (v.). 

з. Tusah [туссор, шелк диких шелко- 
прядов; іиѕѕаћ; Tussahseide, Tussehseide; tussah- 
silk, tusser-silk; tussza-selyem]. Ind. text.: Tesá- 
tură din fire produse de viermele de mătase sál- 
batic, din specia Aniheraea Pernyi Guér, numit 
vierme de stejar. Firele de mătase tusah sunt 
de coloare ruginie, sau se albesc și se colorează. 
Tusahul se întrebuințează la confecţionarea de ro- 
chii, bluze, еіс, Sin. Tussor. 

s. Tușare [проверка ощупью, шабрить; 
toucher; Tuschieren; touching; tusirozás]. 1. Tehn.: 
Operaţiunea de verificare a gradului de netezime 
al unei suprafețe metalice de contact sau de 
sprijin a unui organ de mașină, a unui instrument 
de măsură, eic., cu ajutorul unor instrumente 
de tușat (de ex. cu o placă de tuşat, o prismă 
de tușat, o riglă de tușat, etc.), sau cu piesa 
cu care suprafața de verificat ajunge în contact 
(de ex. tușarea cusineiului bielei unui motor de 
automobil, pe fusul arborelui cotit, prelucrat la 
dimensiune). Se verifică prin tușare suprafețele 
de alunecare ale cusinefilor motoarelor cu ar- 
dere internă, suprafețele ghidajelor și glisierelor 
maşinilor-unelte, suprafețele de contact ale cali- 
brelor, etc. În cazul pieselor mici, tușarea se exe- 
cută intinzánd un strat subțire şi uniform de vopsea 
(de ex. de negru de fum în uleiu) pe suprafața 
instrumentului de tușat sau a piesei finite, si 
mişcându-le pe acestea cu mâna, pe suprafeţele 
de contact sau de sprijin cari se controlează, 
sau invers. La piesele mari, instrumentele de 
tuşat de dimensiuni mici se deplasează cu mâna, 
iar cele de dimensiuni mari și grele se depla- 
sează cu ajutorul unei macarale. După tușare, 
părțile proeminente ale suprafeței piesei, cari 
apar sub formă de pete, numite pete de tusare, 
se îndepărtează cu ajutorul răzuitorului (v.). Cu 
cât numărul petelor de tușare e mai des şi mai 
uniform repartizat pe suprafața tușată, cu atât 
gradul de netezime e mai mare. 


1, Tușare [тушировка; touchage; Tangieren, 
Tangiermanier; touching process; tangirozás]. 2. 
Arte gr. Procedeu de îmbunătățire si de com- 
pletare a desenelor lineare, prin aplicarea de 
diferite modele de puncte și linii pe unele por- 
țiuni din suprafața desenelor, spre a obține efecte 
de semitonuri și de umbre. Tușarea se execută 
cu ajutorul filmelor de tușare (v.), cu folii preim- 
primate, sau cu site fotografice pe cari sunt 
gravate astfel de desene; ea se poate executa 
pe original, pe piatra litograficá sau pe placa de 
zinc, înainte de corodare. Sin. Tanghir. 

з. ~, film de ~ [пленка; pellicule de tou- 
«hage; Tangierfilm; touching-film; tangirfilm]: Sablon 
de gelatină durcisată, de celuloid sau de alt 
material plastic transparent, având pe una dintre 
suprafețe un desen în relief, format din puncte, 
linii, linii încrucișate sau alte ornamente. Filmul 
se prinde inir'o ramă, se unge cu cerneală de 
transport, se aplică pe desenul original, pe piatra 
litografică sau pe placa de zinc, exercitând pe 
spatele filmului presiune cu un val de cauciuc 
(pe porțiuni mai mici, prin frecare cu un os de 
fălțuit) și se imprimă desenul pe porțiunea care 
trebue completată prin tusare. Sin. Film tanghir. 

s. Tușat, pete de ~ [поверочные пятна; 
taches à toucher; Tangierflecken,  Tangierzei- 
chen; touching spots; tangirpecsétek]. Tehn.: Ur- 
mele de vopsea imprimate pe suprafața meta- 
lică a unei piese cu ajutorul unui instrument de 
tușat (de ex. cu o placă de tușat, o riglă de 
tușat, etc.), în timpul operaţiunii de fugare (v.). 

4. ^v, placă de ~ [шабровочная (пове- 
рочная) плита; plaque à toucher; Tuschier- 
platte; touching plate; tusirozó lemez]: Placă de 
fontă cu o suprafață plană și netedă, folosită ca 
instrument de tușat (v. Tușare), pentru controlul 
planeitáfii și al netezimii suprafetelor metalice 
de lucru sau de ghidare ale organelor de ma- 
sini, ale instrumentelor, etc. Placa are nervuri de 
rezistență pentru evitarea deformațiilor mate- 
rialului, și deci pentru menținerea planeității 
suprafeţei sale de control. Plăcile de tușare mici 
au două mânere, cu ajutorul cărora se depla- 
sează pe suprafețele de contact sau de sprijin ale 
pieselor cari se controlează, iar cele mari fie că 
sunt fixate pe suporturi speciale, în care caz pie- 
sele se deplasează pe suprafața acestora, fie 
că au urechi pentru manevrarea lor cu macaraua. 
Sin. Placă de control. 

& ~, prismă de ~ [притирочная (шаб- 
ровочная) призма; prisme à toucher; Tuschier- 
prisme; touching prism; tusirozó hasáb]: Prismă, 
în general de fontă, cu secțiune transversală 
triunghiulară, folosită pentru tușarea (v.) supra- 
fetelor de contact metalice ale unui canal cu 
unghiuri diedre (de ex. suprafeţele interioare 
ale glisierelor dela să- : 
niile  căruciorului unui = Bil mec A A 
strung). Pentru  depla- 
sarea prismei pe supra- Prismă de tușat. 
fețele piesei care se controlează, sunt fixate 
două mânere la extremitatea ei (v. fig.). 
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в. ~, riglă de ~ [притирочная линейка; 
règle à toucher; Tuschierlineal; touching rule; 
tusirozó vonalzó]: Bară de fontă sau de oțel, de 


10 [ee] 
LI wi 


Rigle de lusat. 
а) riglá de olel cu secțiune dreptunghiulară; b) și c) rigle 
de oțel, respectiv de fontă, cu secțiunea |; d) riglă de fontă 
în formă de arcus. 


secțiune dreptunghiulară, sau profilată, folosità 
la tușarea (v.) suprafetelor mstalice de lucru 
sau de ghidare ale organelor de mașini, ale 
instrumentelor, etc. Partea activă a riglei este 
o faţă plană (v. fig... 

7. Tussor. Ind. text. V. Tusah. 

s. Tutá [ловильный инструмент; cloche à 
visser; Fangtute; screw socket; fogókürtó]. Expl. 
petr.: Instrument folosit pentru a prinde si a 
extrage prăjinile, ţevile de extracţie și orice corp 
de formă tubulară rămas în gaura sondei. 

Tuta are exteriorul cilindric și interiorul de 
formă tronconicá (conicitatea cca 8%). În inte- 
rior sunt tăiate un filet continuu dreapta sau 
stânga si 4-:::6 canale longitudinale (de 2-3 
ori mai adânci decât adâncimea filetului). Aceste 
canale longitudinale, cari întrerup filetul, formea- 
ză dinții cu cari tuta atacă mai ușor corpul 
care trebue prins. 

Tuta e introdusă cu prăiinile sau cu ţevile de 
extracție si e coborită până la obiectul de prins, 
al cărui capăt îl îmbracă până în punctul unde 
secțiunea interioară are diametrul egal cu dia- 
metrul capătului prăjinii pe саге a intrat. Prin 
apăsarea garniturii de prăjini si invártirea lor în 
sensul în care sunt tăiate filetele de pe corpul 
tutei, aceasta taie un filet pe peretele exterior 
al corpului rămas la puț. Prin rotirea tutei, bur- 
lanele sau prăjinile rămase la ри} se deșurubea- 
ză acolo unde înșurubarea este mai slabă și 
rămân suspendate în tută, fiind scoase împreună 
cu ea, 

9. Tutan. Chim.: Preparat fungicid antimálu- 
ric, cu bază de mercur. (N. C.). 

10. Tutorare [подпирание; tuteurage; Stutzen; 
propping; támasztás]. Agr.: Operaţiunea așezării 
tutorilor (v. Tutore) lângă plantele pe cari ur- 
mează să le susțină, sau cărora urmează să le 
permită să crească în înălțime. — Sin. Tutorat. 

и. Тшоге[тыччна, подпорка; tuteur; Stange, 
Pfahl; stake, prop; támasz]. Agr: Suport, de 
obiceiu de lemn, de care se paliseazá unele 
plante, spre a le face sá creascá in pozi[ie 
verticală. 

12. Tutun [табак; tabac; Tabak; tobacco; do- 
hány]. Agr., Bot., Ind. tut.: Produs obținut prin 
prepararea, prin spălarea, fermentarea şi usca- 
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rea frunzelor unor specii de plante din genul Nico- 
tiana, familia solareelor, cultivate între 62° la- 
titudine nordică si 35? latitudine sudică. Acestea 
se grupează în trei tipuri de specii: Nicotiana 
. tabacum, Nicotiana rustica si Nicotiana petunioi- 
des Cr. Donn, din cari derivă toate formele 
cultivate, ca: Nicotiana virginica, Nicotiana brasi- 
liensis, Nicotiana havanensis, Nicotiana macrophilla 
(purpurea), Nicotiana lancifolia (fruticosa), etc. 
Cresc, de obiceiu, până la 1:4 2 m înălțime, 
au foile alterne, simple, aproape totdeauna se- 
sile, inflorescențe terminale. Fructul e o capsulă 
ovală sau globuloasă, cu semințe foarte mici 
(7000-::8000 de seminţe la un kilogram; o plantă 
produce 15:::20 a semințe). 

Tutunul se seamănă în răsadnițe calde, bine 
îngrășate, iar când planta a scos 4.5 frunze, 
se răsădește în șiruri pe câmp, plivind des în 
tot timpul desvoltării lui. Când planta are oare- 
care desvoltare, se face tunderea părții termi- 
nale; apoi se îndepărtează mugurii florali formați 
la subsuoara frunzelor, cum și frunzele bazale. 
După maturizarea frunzelor, când acestea pre- 
zintá pete gălbui si când vârfurile lor încep să 
se înfășure in formă de cornet, se face recolta- 
rea, fie frunză cu frunză, fie a întregii plante, 
fie a mai multor frunze reunite. Acestea repre- 
zintă cca 5% din greutatea plantei. După reco:- 
tare, se atârnă pe sfori și se usucă, fie la soare 
sau la umbră, fie în uscătorii speciale. În timpul 
uscării, care e o operațiune foarte importantă, 
influențând în mare măsură calitatea tutunului, 
se produce o primă fermentație, frunzele colo- 
rându-se în galben-cafeniu, după caracteristicele 
speciei respective. După uscare, frunzele sunt 
sortate după mărime, coloare, grad de alterare, 
etc. și sunt reunite în mici snopi, cari sunt adu- 
па}! în straturi, în magazii. Aici sunt supuși unei 
fermentári produse de enzime, frunzele devenind 
mai uniforme, mai moi, mai fine și mai aromate. 
Pentru unele tipuri de tutun se face apoi o 
vaporizare. 

Apoi, frunzele se pun în butoaie, pentru a fi 
păstrate sau trimise la manufacturile de tutun. 
Acest produs se poate clasifica, fie după varie- 
tatea botanică, fie după metoda de prelucrare, 
fie după caractere, după întrebuințare, etc. 

Frunzele de tutun conţin celuloză, substanțe 
albuminoide și pectice, amidon, zaharuri, sub- 
stanțe grase, nicotină si alți alcaloizi în cantități 
mai mici (nicoteină, nicotinină, nicotelină), amo- 
niac, acizi organici si sărurile lor (cilraț; și oxa- 
lati de potasiu), azotafi, rezine, ceară și uleiuri 
eterice. Aroma tutunului se atribue nicozioninei 
sau camforul tutunului, care este un amestec de 
nicotină cu diferiţi acizi organici. Dintre toți com- 
ропепііі tutunului, cel mai caracteristic e nicotina 
(v.), care se găsește sub forma de săruri orga- 
nice, și căreia i se datorește acțiunea nocivă 
asupra sistemului nervos și asupra inimii. Nico- 


lina se găsește in frunzele de tutun în cantitate 
de 0,5 ::: 10%, iar în tutunul prelucrat, în canti- 
tăți mai mici, deoarece se elimină, in parte, prin 
spălare, prin fermentare, uscare, etc. Prin prelu- 
crarea frunzelor de tutun se obțin diferite produse, 
ca: tutun mărunt, țigări, țigarete, tabac de mi- 
rosit (de prizat) sau de masticat; din reziduuri 
se recuperează extracte și pulberi, folosite ca 
insecticide pentru animale și plante. 

Tutunul de anumite varietăţi, care se întrebuin- 
feazá ca al doilea înveliș la țigările de foi, după 
aceleaşi norme ca și pentru fefe, cu deosebirea 
că poate fi mai puțin elastic și poate avea unele 
rupturi, se numește tutun pentru dosuri. 

Tutunul din anumite varietăţi, de coloare roșie 
închisă, cenușie și cu nuanțe verzui, cu frunze 
întregi, nepátate, elastice, rezistente, propriu pen- 
tru a fi fo'osit la fețele de țigări de foi, se nu- 
meste tutun pentru fefe. 

Tutunul de diferite varietăți, de coloare roșietică, 
brună sau cenușie, din care se aleg foile de vârf 
şi din тї} oc, servind ca umplutură la figárile de 
foi, se numeşte tutun de umplutură. 

1 ~ Tutun scurt (короткий табак; déchets de 
tabac; Tabakabíálle; tobacco refuse; dohány- 
hulladék]: Deseu de tutun cu dimensiuni cuprinse 
între prafu de tutun și zob. Se obţine dela 
mașinile de tăiat tutunul, dela tutunul supus 
refabricării, etc. 

s. Tychit [тихит; tychite; Tychit; tychite; tichit]. 
Mineral.: Nas Мо [504 | (CO,)4]. Sulfocarbonat de 
sodiu și de magneziu natural. 


з. Tyndall, efect ~ [эффект Tannana;effetT.; 
T.Wirkung; T.'s effect; T. hatás]. Fiz.:Difuziunea lumi- 
nii de către particulele unui mediu dispers. Se ob- 
servă când dimensiunile acestor particule sunt 
mici față de lungimea de undă a radiației lu- 
minoase. Intensilatea radiaţiei difuzate е invers 
proporțională cu puterea a patra a lungimii de 
undă. Când difuziunea se datorește înseși mo- 
leculelor unui fluid, fenomenul se numește di- 
fuziune moleculară (unsori, efect Rayleigh). Aces- 
tui din urmă fenomen i se datorește coloarea 
albastră a cerului. 


4 Tyrrenian [тирренианскпй ярус; Tyrrhé- 
nien; Tyrrhenien; Tyrrhenian; Tyrrhenián]. Geol.: 
Etajul superior al Cuaternarului din domeniul Mării 
mediterane, tipic desvoltat la Tarento. Depozitele 
sale sunt situate, în general, între 0 și 35 m 
deasupra nivelului actual al mării. Fauna іугге- 
niană se caracterizează prin forme fosile de apă 
caldă, dintre cari mai importante sunt: Strombus 
bubonicus, Conus guinaicus, Mytilus senegalen- 
sis, Natica lactea, etc. 

s. Tysonit [тисонит; tysonite; Tysonit; tysonite; 
tiszonit]. Mineral.: LaF. Fluorurá de lantan, na- 
turală, care confine si ceriu, cristalizatá în sis- 
temul hexagonal, cu duritatea 4,5 = 5 si gr. sp 6,1, 
de coloare galbenă până la roșie-brună. 
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1. Taglá [заготовка; billete; Zaggel, Knüppel; 
billet; buga, bocs]. Metl.: Semifabricat de olel, 
obţinut din blocuri prelaminate (bloom-uri) sau 
din lingouri mici, prin deformare la cald — ín 
general prin laminare si numai în cazuri speciale 
prin forjare (de ex. la oțeluri de scule sau la oțeluri 
bcgat aliate) — având lungimea de 1С00:-:6000 mm. 
Secţiunea poate fi de formă pătrată, dreptunghiu- 
lară sau rotundă. Țeglele pătrate au latura de 
60---120 mm incluziv si muchiile rotunjite; din ele se 
lamineazá barele, profilurile obişnuite și sârma, — 
şi se forjează sau se matrițează piese. Taglele 
cu secțiunea dreptunghiulară, cu lăţimea de 
50:::120 mm incluziv şi cu grosimea mai mare decât 
30 mm, cu muchiile rotunjite și cu suprafeţele late- 
rale uşor convexe, se numesc țagle plate; din ele 
se laminează tablele și benzile. Taglele rotunde 
au diametrul de 80-::120 mm; din ele se lami- 
nează jeviie fără cusătură și se forjează sau se 
matrițează piese.— Sin. Biletă. 

+. ~ plati: Sin, Biletă plată, Slab. V. sub Tagl&. 

з. ~ rotundă: Sin. Bară prelaminată, Biletá 
rotundă. V. sub Țaglă. 

4. Tšncus (забивной клин; coin du teras- 
sier; Keil; miner swedge, starter bit; beveró ёК]. 
Mine: Unealtă de forma unei dălți de oțel, lungă 
de 20.::40 cm, cu 6-::8 muchii și cu un vârf 
ascuţit, de 3-::5 cm, folosită mai ales în minele 
metalifere, la desprinderea bucăţi'or de roce des- 
făcute (copturi) de pe pereții și de pe tavanul 
galeriilor, al câmpurilor de abataj, etc., cum și 
la începerea găurilor de mină, а pilugilor, etc. 

s. Tanuire: Sin. Înăsprire, Dinfuire, Zimfuire (v.) 

в. Tanuil, rindea de ~: Sin. Rindea dinfatá (v.). 

т. Тарар [перт, ликтрос нижней шка- 
торины; marche pied; Fubpferd, Pferd, Рага, 
Perd; footrope, horse; lábaló, talpaló], V. sub 
Manevrá fixá. 

s. Tapapie: Sin. Tapap. V. sub Manevrá fixă, 

9. Таріп [железный крюк; pic de flotleur; 
FlóbBerspie 5; rafts man pick; rónkrüd]: Unealtă 
constituită dintr'un vârf ascuţit de oțel, fixat la 
capătul unei cozi de lemn, folosită pentru a 
manevra buștenii. Sin. Sapină, Tapiná, Sapin. 

10. Tapiná: Sin. Sapin, Sapină, Tapin (v.). 

и. Tápoiu [BHJIbi; grande fourche; Heugabel; 
pitchfork; szénavilla, villa]. Ind. f&ár.: 1. Furcă cu coa- 
da si coarnele drepte — 2. Unealtă cu care se ridică 
fánul, paiele, etc. în pod.— 3. Cea mai mică dintre 
cele trei furci cari susțin o claie de fân. — 4. Căprio- 
rul dela mijloc, la construcția caselor țărănești. 

12. Tšrus [колышек; piquet; Pflock; picket, 
pointed stake; kar6]. Cs.: Piesă scurtă de lemn 
rotund, de lemn cioplit sau ecarisat, ascuţită prin 
cioplire launul dintre capete, care se bate în pământ 


t 


pentru a marca un punct al unui traseu, al unei 
măsurători, al unei alinieri, al unui amplasament, 
elc., sau pentru a constitui un reper (v.) sau un 
punct de sprijin pentru altă piesă (tirant, proptea, 
frânghie, sârmă). Uneori se bate un cuiu în extre- 
mifetea lui superioară, pentru a marca mai precis 
punctul traseului, al alinierii, al măsurătorii, etc. 

1» Táfáná [петая; charnière, peniure; Schar- 
nierband; hinge; csuklópáni]. Cs.: Balama de ușă 
sau de fereastră. i 

м. Táfáná [Cy cTaB; charnière; Scharnier; hinge; 
гаг]. Paleont.: Partea din cochilia lamelibranhia- 
telor, așezată sub umbone si prin care sunt articu- 
late valve e. Țâţâna e alcătuită din dinţi si fosete 
așezate alternativ si simetric pe cele două valve. 
Numărul si așezarea сіпііог si a fosetelor constitue 
formula cardinală. Astfel, se pot deosebi mai multe 
tipuri de fáfáná sau dent/fie: criptodont, taxodont, 
letrodont, isodont, tisodont, pachiodont, etc. 

15. Táfáná [вертлюг; émerillon; Wirbelschăkel; 
swivel; forgószem]. Nev.: Articulaţie cu un ax fix, 
de metal, care permite învârtirea unui сёгіід, a 
unui lanț sau a unei mufle (macarale) în jurul 
său. Тајапа se folosește și la cheile pentru lan- 
[urile ancorelor si la cheia de afurcare, adică la 
cheia care se leagă cu două zale peniru a rea- 
liza o bifurcație a unui lanț. — Sin. Vârtej. 

ш. Teavá [трубка, труба; tuyau; Rohr; tube; 
cső]. 1. Tehn.: Tub (v.) metalic cu rigiditate ma- 
re, fabricat prin deformare plastică (laminare, 
tragere, forjare, exlruziune, etc. ), urmată sau nu 
de sudare, sau tub de oțel fabricat prin tur- 
nare (tuburile fabricate din fontă, prin turnare, 
sunt numite curent tuburi de fontă). În gene- 
ral, ţevile sunt tuburi cari pot fi supuse, în 
serviciu, la solicitări mari, mecanice sau termice. 

Forma si dimensiunile transversale ale țevi- 
lor, forma, dimensiunile și prelucrarea capetelor 
lor, metalul din care sunt confecționate, etc., 
depind de sistemul tehnic în care sunt folosite, 
de solicitările la cari sunt supuse și de felul 
îmbinării lor în ansambluri constructive. 

Ţevile se folosesc în sisteme tehnice foarte 
diferite, de exemplu: în industria petrolieră (extrac= 
tivă și prelucrătoare), pentru transportul de fluide, 
în instalaţii de tehnică sanitară, în instalații indus- 
triale (în industria chimică, alimentară, frigori- 
ficá, etc.), în construcții metalotehnice (căldări 
de abur, maşini, vehicule, etc.), în construcţii 
metalice, la confecţionarea mobilei, etc. 

Ţevile se notează în mai multe feluri, de exemplu 
prin indicarea produsului d, X d; dintre diametrii 


exterior și interior (în milimetri) sau a produsu- 
lui d, X s dintre diametrul exterior și grosimea pe- 


retului, sau prin indicarea diametrului nominal (în 


и 
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țoli) (v. fig. 1). In ultimul caz se consideră dia- 
metru nominal diametrul interior la ţevile pentru 
transportul fluidelor (țevi de instalaţii sau de con- 
ducte), respectiv diametrul exterior la ţevile fo- 
losite în alte scopuri (de ex. 
burlane pentru foraj, prăjini 
pentru foraj). 

Ţevile se clasifică din nu- 
meroase puncte de vedere.— 
După forma secţiunii trans- 
versale, se deosebesc ţevi 
circulare, ovale, poligona- 
le, și țevi cu alte forme 
de profil. — Dupá grosi- 
mea pereților, unele țevi 
se clasifică în diferite sorturi, 
de exemplu: ţevile sudate 
se clasifică în ţevi subțiri si 
țevi groase, după cum ra- 
portul dintre grosimea pe- 
retelui și diametru e mai 
mic sau maimare decât 1/20; 
ţevile pentru instalaţii se cla- 
sifică în țevi obișnuite și în 
țevi îngroșate, după cum gro- 
simea pereților corespunde 
presiunii de lucru de cel mult 10 at, respectiv 
unei presiuni mai înalte. — După gradul de preci- 
zie de prelucrare mecanică, se deosebesc țevi obis- 
nuite, țevi de precizie și țevi de înaltă precizie.— 
După modul de protejare, se deosebesc ţevi 
neprotejate și țevi protejate contra coroziunii 


1. Notarea dimensiunilor 
tevilor. 
d; ) diametr interior; 
de) diametrul exterior; 
s) grosimea peretelui; 
diametrul nominal se 
referá la diametrul in- 
terior la ţevile pen- 
tru conducerea fluidelor 
(tevi pentru instalații, 
pentru  conducie), re- 
spectiv la diametrul ex- 
terior la țevi cu allá 
destinație (burlane, pră- 
jini pentru foraj). 


(bitumate, vopsite, zincate, etc. ); în serviciu, га 
vile pot fi protejate și contra schimburilor 


=== 
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11. Imbinări uzuale prin insurubare si prin sudură. 


{а țevi pentru foraj: a) cu mută evazată din corp, filetată 
$1 cu cep cu file! exterior; b) cu cep redus filetat și cu 
țeavă filetată la Interior; c) cu extremităţile filetate la inte- 
rior, respectiv la exterior; d) cu filete interioare, pentru 
niplu filetat; e) cu filete exterioare, pentru mufe filetate; 
la țevi pentru conducte: e) cu filete exterioare (pentru îm- 
binări prin piese cu filet interior dela mufe); f) cu capete 
netede (nefiletate), pentru sudură cap în cap; g) cu capete 
evazate pentru sudură cu niplu de susținere; h) cu un singur 
cap evazat, peniru sudură cu capetele petrecute. 


căldură, prin straturi izolante. — După forma şi 
prelucrarea capetelor în vederea realizării unei 
îmbinări longitudinale, se deosebesc (у. fig. II): 


țevi cu filete exterioare (pentru îmbinare prin mufe 
sau alte fitinguri sau prin armaturi cu filet interior); 
levi cu filete interioare (pentru îmbinare prin nipluri 
filetate); țevi cu cep redus, filetat; țevi cu mufá din 
corp, filetată; țevi fără mufe (cu sau fără îngroșa- 
rea pereților la interior sau la exterior); țevi cu 
filet pentru legături speciale (v.), folosite mai 
ales în industria petrolieră extractivă; țevi cu ca- 
pete netede, pentru îmbinare prin sudură; țevi 
cu mufe monobloc cu corpul (cilindrice sau sferi- 
ce), și cu sau fără bordură rásfrántá (у. și fig. 
sub Manson), pentru îmbinarea prin sudură la 
ţevile de oțel, respectiv cilindrice și netede sau 
filetate, la tuburile de fontă; țevi cu flanșe (de 
obiceiu, tuburi de fontă), monobloc cu corpul 
(uneori, îmbinarea cu flanse se realizează, la țevi, 
prin. flange înșurubate sau prin flanse libere; 
v. Si sub Flanșă); etc.— După materialul din-care 
sunt fabricate, se deosebesc țevi de aliaje fẹ- 
гоаѕе si țevi de metale sau de aliaje neferoase. 
Ţevile din materiale de aceeași natură pot fi de cali- 
tăți diferite, după compoziția materialului și după 
tratamentul termic la care au fost supuse în cursul 
sau la sfârşitul procesului de fabricație.— După 
procesul de fabricație, se deosebesc: ţevi tur- 
nate, țevi laminate (numite curent țevi fără su- 
dură), țevi trase, țevi sudate, țevi presate (țevi 
fabricate prin extruziune), țevi forjate, țevi nituite.— 
După sistemul tehnic în care sun! folosite, cele 
mai importante categorii de ţevi sunt: ţevile pen- 
tru conducte și instalaţii, ţevile pentru construcții 
metalotehnice (de ex. pentru cáldári de abur, 
mașini, etc.) și aparataj industrial, ţevile pentru 
industria petrolieră (burlane pentru tubajul son- 
delor, prăjini de forare, țevi de extracție, etc.), 
ţevile pentru prospecfiuni (țevi pentru sondeze), 
ţevile pentru construcții metalice (civile) și stâlpi, 
ţevile pentru utilizări speciale.— 

După natura materialului din'care sunt fabricate, 
se deosebesc țevi de fontă, țevi de oțel si țevi 
de metale neferoase: 

1. Teavá de fontă. V. Tub de fontă. 

з. Teavá de material neferos [трубы из цвет- 


| ных металлов; tuyau de matériel non ferreux; 


nichteisenhaltiges Rohr; not iron containing pipe; 
nemvas-csó]: Țeavă fabricată din metal sau din 
aliaj neferos, prin extruziune, rareori (de ex. la 
țevi de cupru cu perete gros) prin laminare sau 
prin depunere electrolitică; se obțin astfel, de 
obiceiu, produse finite, și numai unele dintre ele 
reclamă o prelucrare suplementará (prin tragere 
sau laminare la rece), pentru îmbunătăţirea cali- 
táfii suprafeţei sau pentru obținerea preciziei di- 
mensiunilor. 

La procedeul prin extruziune, care se aplicá la 
fabricarea celor mai multe fevi de materiale ne- 
feroase, se folosesc lingouri turnate ín prea- 
labil, încălzite la temperatură adecvată înain- 
te de introducerea in presa de extruziune. 
Extruziunea se efectuează, de  obiceiu, la 
cald, Іа temperaturi de 625 -:: 900°, corespunzá- 
toare materialului si caracteristicelor presei si 
produsului fabricat; uneori, țeava de plumb se 


145 


presează la rece, la temperatură obișnuită. După | goului), fie cu acțiune inversă (materialul extrudat 
forța de presare necesară, materialele neferoase | curge în sens invers sensului de mișcare a.plun- 


se împart in materiale ușor de presat (plumb, 
aluminiu, magneziu, alame cu cel mult 60% Cu), 
materiale cari se presează normal (de ex. cupru, 
tombac, alamă cu mai mult decât 60% Cu, bronzuri, 
duralumin, aliaje cu magneziu) și în materiale greu 
de presat (de ex. alpaca). — Se folosesc prese 


1. Scheme ale proceselor de fabricare a ţevilor 
prin extruziune. 
A) la presa cu acțiune directă; a) introducerea lingoului 
în cilindrul de lucru; b) comprimarea inițială a lingoului; 
с) perforarea lingoului; d) extrudarea directă a țevii; B) la 


gerului, iar perforarea 
lingoului nu e necesară). 
Folosind matrițe cu miez 
şi cuțit (v. fig. IIl), se 
pot executa și țevi cu 
secțiune asimetrică. La 
presa de extruziune cu 
acțiune directă se produc 
mai multe deșeuri de fa- 
brica[ie (resturi de presare 
şi dopul scos prin per- 
forare, din lingou) decât 
la presa de extruziune cu 
acțiune inversă; aceasta 


H. Matriţă de extrudat cu 
miez și cuțit, pentru levi. 
1) matriță; 2) cuţit; 3) miez. 


se folosește mai mult la fabricarea ţevilor cu 


diametru mare, scurte si in cantități mici. 
Anumite țevi produse cu presa de extruziune 
constitue semifabricate cari se prelucreazá pentru 


| a produce țevi cu dimensiuni mai mici, pentru а 
obține precizia în dimensiuni, pentru ameliorarea 
calității suprafeței sau pentru a obține anumite 


caracteristice de rezistenţă. Procedeele de 


pre- 


lucrare a acestor semifabricate sunt (v. fig. III): 
tragerea la rece sau la cald, folosind sau nu 
un dop de calibrare; lărgirea prin tragere pe 
dop de calibrare cu diametru mai mare decât 
diametrul interior al ţevii, sau prin împingerea 
prin interiorul țevii, la o presă specială, a unui 
mandrin lárgitor; laminarea |a rece; pe lami- 
noare speciale, cu caja cilindrilor de lucru an- 


trenatá 


în mișcare alternativă de translație 


presa си acțiune inversă; a!) introducerea lingoului în ci-| (v. fig. IV), într'un procedeu analog laminării 
în pas de pelerin (procedeul e aplicat la pre- 


lindrul de lucru; b') extrudarea indirectă a țevii; 1) cilindru 
de lucru; 2) piston (plunger); 3) poanson perforator; 4) ma- 
triță de extruziune. 


lucrarea materialelor cu plasticitate 


de 


micá, 


exemplu a duraluminului). Tragerea la rece se 
efectuează in una sau în mai multe treceri. Tra- 
de extruziune verticale sau orizontale, cari lu- | gerea ţevilor cu secţiune care nu e circulară se 
crează! (v. fig. 1), fie cu acțiune directă (mate- face, de obiceiu, prin tragere pe dop de cali- 


Ill, Procedee de fabricare a jevilor prin tragete. 


а) iragere (la cald sau la rece) fără dop de calibrare; b) iragere cu dop de calibrare; c) si d) tragere pe mandrin (pră- 
jină), respectiv scoaterea mandrinului după efectuarea tragerii; e) și f) lărgirea țevii cu mandrin, prin împingere, respectiv 
cu dop, prin tragere; g) tragerea unei țevi hexagonale prin trecere simultană prin două matrițe alăturate; 1) filieră ro- 
' tundă; 1°) filieră hexagonală; 2) dop de calibrare fix; 3) mandrin de calibrare mobil, 


rialul extrudat curge în sensul de mişcare а | Ьгаге, la un al doilea post de lucru al bancului 


plungerului, care efectuează întâi perforarea lin- 


„de tras (v. fig. III g). 


10 


m ЕНИН 


146 


Se fo'osesc curent următoarele țevi de mate- |tate ca și țeava de aluminiu; sunt folosite mai ales 
riale neferoase: țevi de aluminiu, de duralumin, | in construcții aeronautice. 


IV. Laminor de țevi neferoase, cu mişcare alternativă a cajei, tip узтм-40, 
а) schemă cinematică; b) mecanismul de antrenare a cilindrilor; c) mecanism cu cruce de Malla; d) caja laminorului?șk 
mecanismul peniru mișcare alternativă; 1) cajă; 2) cilindru cu profil periodic; 3) prăjină-suport de mancrin; 4) mandrin 
de laminare; 5) motor pentru mișcarea de lucru; 6) reductor de turație; 7) bielă (pentru mișcarea alternativă a cajei); 
8) cruce de Malla; 9) si 10) dispozitive de prirdere a prăjinii cu mandrin (pentru centrare și rotire); 11) si 12) dispo- 
zitiv de prindere a țevii (pentru fixare şi rotire); 13), 14), 16), 17), 18), 22), 24) si 25) roţi dințate; 15) cremalieră; 
19) arbore; 20) si 21) manivelă, respectiv camă de frânare a mecanismului cu cruce de Malla; 23) arbore; 26) manșon 
crabotat monobloc cu roată dințată, liberă pe arbore; 27) manşon crabotat, asamblat prin pană alunecătoare cu (30), 
comandat de electrcmagnetul (28); 28) electromagnet; 29) motor pentru mişcarea de readucere; 30) si 31) mecanism cv 
$urub de conducere si piuliță-roată de transmisiune (pentru mișcarea de avans); 32) cuplaj; 33) batiu fix; 34) si 35) зап} de 
angrenare, respectiv canelură de frânare pe crucea de Malta; 36) crgane de legare a pieselor (31), (11) și (32); 37) semi- 
fabricat în curs de prelucrare. 
5—6—16—17—7—1—13—(15 si 14)—2) lanţul cinematic pentru mişcările alternative de translație a cajel (f) și de rotație 
a cilindrilor (2); 


/22—23—(9 şi 10)—3 
5$—6—16—18—19—(20 şi 21)—8— 34 5. 6--271—30—31—36—(11 și 32—12)—37) lanţul cinemafic al mişcării de ro- 
tație intermitente a prăjinii, respectiv а semifabricatului; 
29—30—31—36—(11 şi 32) lanţul cinematic de readucere a dispozitivului (11) în poziţia de începere a lucrului, sub: 
ccmanda eleciromagnetului (28). 


de cupru, de alamă, de plumb, de plumb cosi- 
torite, de cositor, de cositor, cu manta de plumb. 

Ţeava de aluminiu e o ţeavă trasă, cu secţiune 
circulară, cu diametrul exterior de 2:::120 mm, 
grosimea peretelui de 0,4-::5 mm si lungimea de 
2-6 m, care se fabrică cu gradul de duritate 
moale, jumătate tare sau tare (ultimul sortiment, 
cu grosimea de maximum 1,5 mm); țeava cu 
conținut de 98..:99% АІ e folosită în construcții na- 
vale, aeronautice, etc., iar cea cu 99,5% Al e 
folosită în industria chimică. 

Ţeava de duralumin sau ţevile de aliaje de alu- 
miniu și magneziu sunt țevi trase, cari se fabrică în 
sortimente cu aceleași dimensiuni și grade de duri- 


Ţeava de cupru e o țeavă trasă, cu secțiunea 
circulară, cu diametrul exterior de 5-«80 mm, 
grosimea peretelui de 0,4-::6 mm și lungimea mi- 
nimă de cca 2 m, care se fabrică cu gradele de 
duritate moale, jumătate tare sau tare; se folo- 
sește în construcția de mașini, în construcţii de 
căldări de abur, în construcţii si utilaj dn indus- 
tria chimică (mai ales unde se lucrează cu sub- 
stanțe corozive). . 

Ţeava de alamă e o țeavă trasă, cu diferite sec- 
liuni transversale. Ţevile cu secțiunea circulară, 
cu diametrul ехіегіог de 3:::70 mm, grosimea 
peretelui de 0,53 mm, lungimea de 1:«6 m 
și gradele de duritate moale (țevi recoapte) saw 


jumătate tare sunt folosite in industria termo- 
tehnică (de ex. în construcţia de frigorifere, de 
condensatoare de abur, etc.), în construcția de 
mașini (avioane, automobile, etc.), în construcțiile 
navale, in industria chimică si petrolieră, etc. 

Ţeava de plumb e o teavá cu secțiune circu- 
lară, fabricată curent prin extruziune, în două 
sortimente, numite țeavă de scurgere si țeavă 
de presiune; ţevile de plumb cu diametrul mai 
mare decât 300 mm se fabrică din tablă de 
plumb, prin îndoire si sudare sau lipire. Ţeava 
de scurgere se fabrică cu diametrul interior de 
30-100 mm și grosimea peretelui de 2 mm, 
2,5 mm sau 3 mm; ea e folosită la transportul 
lichidelor sub presiune mică, de exemplu în in- 
stalaţii tehnico-sanitare. Ţeava de presiune se 
fabrică cu diametrul interior de 6-150 mm si 
grosimea peretelui de 2:::10 mm; ea e folosită 
la transportul de lichide sau de gaze sub presiuni 
de regim până la 20 at, de exemplu în instalații 
interioare de alimentare cu apă, la serpentine de 
frigorifer, etc. 

Ţeava de plumb cositorită e o țeavă de plumb 
cu secțiune circulară, cu diametrul interior de 
12..:35 mm, grosimea peretelui de 4««6 mm si 
având un strat subțire (<0,5 mm) de cositor la 
interior; e folosită în instalațiile de alimentare cu 
apă de băut, sub presiunea de 7-19 als. 

Ţeava de cositor e o țeavă cu secțiune circu- 
lară, cu diametrul exterior de 5:50 mm și gro- 
simea peretelui de 1,13 mm; e folosită in in- 
dustria alimentară, la transportul lichidelor sub 
presiuni până la 50 ats. 

Ţeava de cositor, cu manta de plumb, e o țeavă 
cu secțiune circulară, cu diametrul exterior de 
10:::40 mm, grosimea totală a peretelui de 4-::6 mm 
și grosimea peretelui interior de cositor de cel 
putin 0,5 mm; e folosită în industria alimentară 
şi în instalaţii interioare de alimentare cu apă 
de băut. 

1. Teavá de oțel [стальная труба; tuyau еп 
acier; Stahlrohr; steel pipe, steel tube; acélcsó]: 
Teavá fabricatá din ofel, prin turnare sau prin 
operațiuni de deformare plastică (laminare, tra- 
gere, îndoire, presare, extruziune, forjare). Ţevile 
de oțel obținute prin operațiuni de deformare 
plastică pot fi fabricate cu cusături longitudinale 
(țeavă sudată și țeavă nituită), sau fără cusături 
longitudinale (țeavă forjată, țeavă laminată, țeavă 
extrudată, țeavă trasă). — 

După procedeul de fabricaţie, se deosebesc 
É turnate, țevi extrudate sau trase la presa 
idraulică, țevi fără sudură sau laminate, țevi for- 
jate, țevi nituite si țevi sudate. 

з. ~ de oţel extrudată [бесшовная сталь- 
ная труба; tuyau d'acier exirudé; gepresstes 
Stahlrohr; extruded steel pipe; kiszoritott acel 
csó]: Teavá fără îmbinare longitudinală, obținută 
prin extruziune. Procedeul se aplică la fabricarea 
ţevilor cu diametrul de 10:::76 mm, grosimea 
peretelui de 2:::4 mm și lurgimi până la 25 m, 
din anumite oțeluri bogat aliate (de ex. oţeluri 
inoxidabile), cari dau dificultăți tehnologice la 
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prelucrarea prin alte procedee, cum și la fabri- 
carea ţevilor din bimetal (de ex. din oţel şi cupru). 
Procesul tehnologic e analog cu cel aplicat la 
fabricarea ţevilor din metale neferoase (v. sub 
Teavá de material neferos); el consistă, in principal, 
în încălzirea la temperatură înaltă (1100-..1300°, 
după compoziția oțelului), în extruziunea la presa 
de extrudat, în îndreptare, eventual în reducerea 
prin tragere, si în ajustaj. Semifabricatele folosite 
au forma de bare cilindrice (cu greutatea până 
la 50 kg), în cazul ţevilor de oțel aliat, și forma 
de piese tubulare: din doi cilindri coaxiali, în 
cazul ţevilor de bimetal. 

з. ~ de oțel fără sudură [цельнотянутая 
(бесшовная) стальная труба; tuyau en acier 
sans soudure; nahtloses St«hlrohr; seamless steel 
pipe; hegesztésnélküli cs]: Teavá fără cusătură 
longitudinală, fabricată printr'un proces tehnolo- 
gic care consistă, în principal, în perforarea la 
cald a unui lingou sau a unui semifabricat lami- 
nat (faglá cu secţiune rotundă sau pătrată) si în 
prelucrarea la cald, în ţeavă finită, a ebosei obţi- 
nute, prin laminare (la majoritatea procedeelor), cu 
sau fără operaţiunea intermediară de alungire 
sau prin tragere la cald (la procedeul bancului 
cu cremalieră), urmate de operațiuni cari pot fi 
netezirea, calibrarea, reducerea, lărgirea si trage- 
rea la rece sau la cald; uneori, eboșa e constituită 
dinir'o țeavă turnată, Se pot produce țevi fără 
sudură, cu diametrul dela o fracțiune de mili- ` 
metru (de ex. țeava pentru асе de seringă) până 
la 1500 mm, dn oțel de diferite calități. Din 
unele oțeluri bogat aliate (de ex. din oţeluri inoxi- 
dabile) se prelucrează greu [evi prin laminare, 
astfel că pentru obţinerea eboşei se aplică pro- 
cedeul de turnare centrifugá sau procedeul de 
extruziune, urmat de unul dintre procedeele 
uzuale de laminare la cald sau la rece. Fabricafia 
ţevilor fără sudură e mai costisitoare decât a fevi- 
lor sudate; ele sunt preferite însă în multe domenii 
de utilizare. 

La fabricarea ţevilor fără sudură se aplică nume- 
roase procedee, cari impun folosirea unui utilaj 
adecvat. Se utilizează adeseori procedeul Mannes- 
mann, procedeul Stiefel, procedeul Calmes-Inno- 
centi, procedeul laminării continue, procedeul 
laminorului întinzător (cu cilindri oblici și discuri 
de ghidare calibrate) și procedeul bancului cu 
cremalieră. Sin. Teavá de oțel laminată. 

La procedeul Mannesmann, utilajul principal îl 
constitue un laminor perforator cu doi sau cu trei 
cilindri oblici (v.), calibrafi (cu două porțiuni 
tronconice, racordate la baza mare printr'o por- 
fiune cilindrică), două sau mai multe laminoare 
cu pas de pelerin (v. Cilindru cu pas de pelerin, 
sub Laminor, cilindru de ^) și un laminor calibror, 
cu 1-::5 caje, În timpul laminării la laminorul cu 
cilindri oblici, lingoul sau bileta, menținute pe 
direcția de laminare cu ajutorul unor cilindri de 
ghidare, se găuresc prin rotirea și avansarea 
materialului între cilindri, când se produc întin- 
derea straturilor superficiale și alunecarea acestora 
față de cele interioare; ca urmare, materialul 
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opune în partea centrală o rezistență redusă pă- 
trunderii unui mandrin, menţinut printr'o prájiná 
în аха eboșei (cu posibilitatea de a se roti), 
care efectuează concomitent o netezire gro- 
solană a pereților găurii. Eboșa perforată e pre- 
lucrată în țeavă prin laminarea pe mandrin, la 
unul dintre laminoarele cu pas de pelerin. Opera- 
țiunea efectuată în următoarele faze: prinderea 
ebosei între cilindrii calibrafi; laminarea. cu re- 
ducerea grosimii peretelui și a diametrului eboșei 
si mişcarea acestuia în sens invers sensului de 
laminare; rotirea piesei cu un unghiu până la 90° 
si înaintarea liberă a țevii în direcţia de laminare 


|. Fazele operațiunii de laminare la trecerea printre cilindrii 
laminorului cu pas de pelerin. 


de îndreptat cu role și apoi ajustarea. Procedeul 
e aplicat la fabricarea ţevilor cu diametrul de 
70:::650 mm, cu grosimea minimă de 2,5 mm. 
(la diametrul limită inferior). — Pentru fabricarea 
de țevi cu diametrul de 650.::1500 mm, semifa- 
bricatul produs la laminorul cu pas de pelerin e 
supus unei lărgiri efectuate la laminoare lărgitoare 
cu mandrin sau cu cilindri lárgitori (v. si Laminor 
de tuburi cu diametru mare). 

La procedeul Stiefel, utilajul principal cuprinde 
următoarele: unu sau două laminoare perforatoare 
(laminoare Stiefel), un laminor duo automat, două 
laminoare netezitoare și un laminor calibror (sau, 
| uneori, un laminor reductor). Ebosa se obține 
| (у. fig. II), fie la un laminor perforator cu discuri 
(folosit numai la bilete cu diametrul mai mic 
| decât 150 mm), fie la unu sau, succesiv, la două 
| laminoare perforatoare cu cilindri oblici (v.) sau, 
mai rar, cu cilindri tronconici (în formă de ciu- 
percă) în consolă (v. Laminor perforator cu cilindri 
tronconici). Apoi, eboșa perforată e laminată la 
un laminor duo automat, cu cilindri cu calibre 
circulare, pe un dop, în două (sau în trei) treceri 
(în timpul trecerilor prin caja laminorului duo auto- 
mat, peretele produsului se subfiazá, suprafaţa. și 
profilul rămânând neregulate); cu ajutorul unei 
tije ghidate, dopul e menţinut în dreptul cali- 
brului și e schimbat după fiecare trecere cu un 
dop cu diametru mai mare; înainte de fiecare 
trecere, țeava e readusă în faţa cajei cu ajutorul 
unor role de readucere și e rotită cu 90° în jurul 


a) cilindri cu profil cu pas de pelerin; b) prinderea ebosei axei sale. Urmează trecerea țevii (pe dop) prin lami- 


între cilindri; c) si d) începutul și sfârșitul fazei de laminare, 
cu reducerea grosimii peretelui țevii; e) înaintarea piesei, 
cu rotirea ei până la 90°; 1) cilindru cu profil cu pas de 


norul netezitor, care efectuează netezirea, unifor- 
mizarea si o ugoará lárgire — si apoi calibrarea 
la laminorul calibror duo cu mai multe caje; la; 


pelerin; 2) eboșă găurită la laminorul perforator; 3) porfiu- perforarea la laminorul cu cilindri oblici, lami- 


nea laminată; 4) mandrin; 5) sens de rotație al cilindrilor; 
6) mișcarea impusă țevii de către cilindri; 7) și 8) mișcările 
de avans și de rotație ale piesei în aza de înaintare, 


(v. fig. 1). Urmează, eventual, tăierea în două a 
levii, reîncălzirea, calibrarea la un laminor calibror 


narea poate fi urmatá de o prelucrare la un 
laminor reductor. În cursul acestor faze e necesară, 
uneori, reîncălzirea. După răcirea țevii urmează în- 
dreptarea la mașina de îndreptat — și ajustarea. 
Procedeul e aplicat la fabricarea ţevilor cu dia- 
metrul de 70-430 mm, cu grosimea minimă de 


Il. Succesiunea operațiunilor în 


laminarea prin procedeul Stiefel, 


a) şi b) perforarea biletei și apoi a ebosei; c), d) si e) treceri succesive prin laminorul duo automat; f) trecere prin 

laminorul netezitor: g)..:k) trecerea prin cajele succesive ale laminorului calibror duo; 1) biletá; 2) «Бен, 3) țeavă în 

curs de fabricație; 4) țeavă calibrată; 5) cilindru de laminor perforator; 6) cilindru de laminor, cu каш circular; 

7), 73), 7')--.) cilindrii laminorului calibror; 8) si 8') mandrin; 9), 9'), 9") dop de laminare; 10) дор lărgitor al lafal- 
norului netezitor, 


sau reducerea diametrului la un laminor reductor, | 2,5 mm. — Pentru fabricarea ţevilor cu di 
] lui la or, | 2, 5 ametrul d 
răcirea ре un pat de răcire, îndreptarea la mașina | 450-1500 mm, țeava laminată la laniinorul dud 


e reincálzitá și lărgită la un laminor lărgitor — 
și apoi e calibrată. 

` La procedeul Calmes-Innocenli, perforarea la 
cald, pentru obținerea eboșei cu fund (pahar), 
se face la o presă (verticală, pentru țevi până 
la 4", respectiv orizontală, pentru țevi până la 
12"); prelucrarea eboșei se face prin alungire, 
cu străpungerea fundului la un laminor cu cilindri 
oblici, calibrafi cu profil special (numit în uzine 
laminor elongator) și apoi la un laminor cu pas 
de pelerin si la un laminor calibror sau la un 
laminor reductor (operaţiuni analoage celor apli- 
cate la procedeul Mannesmann). 


La procedeul de laminare continuă, utilajul 
principal e un laminor perforator (cu cilindri oblici 
sau cu discuri), un laminor continuu și, eventual, 
un laminor reductor sau un laminor calibror; une- 
ori eboșa e alungită prin laminare înainte de 
laminarea la laminorul continuu. Se folosesc două 
tipuri de laminoare continue: laminorul cu șapte 
caje, cu perechi de cilindri așezate alternativ ori- 
zontal și vertical, acționate în comun — si laminorul 
cu nouă caje separate, cu axele perechilor de cilindri 
așezate cu diferite inclinări față de orizontală si 
cu acţionare individuală a acestora. Laminorul cu 
acţionare comună prezintă desavantajul că are 
nevoie de mecanisme de antrenare cu angrenaje 
complexe, pentru realizarea unor turaţii crescânde, 
corespunzătoare lungirii materialului la trecerea 
prin diferitele caje (v. fig. IIl). Eboșa perforată e 


111. Trecerea eboșei prin cajele laminorului continuu (cu 
acţionare comună a cajelor). 

1)..7) perechi! de cilincri alternativ orizontali si verticali; 
8) mandrin; 9) țeavă prelucrată, 


laminată pe mandrin, subfiindu-se si lungindu-se 
treptat. Mandrinul e extras cu ajutorul unui dis- 
pozitiv extractor; după reincálzirea țevii se efec- 
tuează trecerea prin laminorul reductor. La lami- 
norul continuu cu acţionare comună se produc 
levi cu diametrul de 57:::114 mm și grosimea 
minimă de 3 mm. — La laminorul cu acționarea 
individuală a cajelor se pot produce levi cu dia- 
metrul de 32:::114 mm si cu grosimea perelelui 
de 2-::10 mm. Ţevi cu diametrul mai mic se obțin 
prin prelucrare la un laminor reductor. 

La procedeul laminorului intinzálor (laminor 
cu cilindri oblici și cu discuri de ghidare calibrate), 
atât perforarea biletei, cât și laminarea eboșei 
se execută la laminoare cu cilindri de lucru oblici 
și cu discuri de ghidare antrenate (v. Laminor întin- 
zător). Laminarea eboșei perforate se face pe 
mandrin, care are diametrul mai mic decât dia- 
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melrul interior al acestuia (v. fig. IV), ceea ce 
duce la subfierea accentuată si uniformă а 
peretelui — și deci la alungirea țevii. După 
extragerea mandrinului, țeava 
e ajustată, sau reincálzitá, pre- 
lucrată la un laminor calibror 
sau la un laminor reductor 
si apoi ajustată. Procedeul 
e aplicat la fabricarea ţevilor 
cu diametrul de 38-::73 mm 
şi grosimea peretelui de 
2:::12 mm. 


IV. Laminare la laminorul întinzător (cu cilindri oblici si 
cu discuri de ghidare profilate). 
a) cilindri de laminor întinzător; b) detaliu; 1) cilindru oblic, 
eu două porțiuni tronconice; 2) disc de ghidare; 3) eboșă; 
4) mandrin, 


La procedeul bancului cu cremalieră, perforarea 
la cald, pentru obținerea eboșei, se face la o 
presă, iar prelucrarea eboșei în țeavă se face 
prin tragere la cald, la bancul cu cremalieră 
(, Stossbank"). Prin acest procedeu se prelucrează 
Jagle cu secțiune pătrată sau circulară, debitate 
în bucăţi de 300-::600 mm. Găurirea țaglei se 
face la o presă hidraulică, de obiceiu orizontală, 
cu un poanson care nu slrápunge lagla, ci o 
transformă într'o eboșă cu fund, in formă de 
pahar; lagla e presată într'o matriţă cilindrică, 
secțiunea ei inițială fiind egală cu secţiunea ine- 
lară, finală, a eboșei. Fundul eboșei se răcește 
mai repede decât corpul cilindric și devine sufi- 
cient de rezistent pentru a rezista la apăsarea 
unui mandrin; eboșa se transformă în țeavă prin 
împingerea ei (la cald, fără reincálzire) printr'o 
serie de filiere succesive, calibrate convenabil, 
cu diametri descrescând până la diametrul țevii, 
efectuată la bancul cu cremalieră (vitesa mandri- 
nului acționat de cremalieră variază dela valoarea 
zero la un maxim, pentru a descrește apoi din 
nou până la valoarea zero, după ieșirea țevii din 
ultima filieră). Ţeava cu mandrinul din ea trece 
la un laminor extensor, care lărgește țeava ast- 
fel, încât mandrinul să poată fi scos la extractor; 
apoi capătul cu fund e retezat, iar țeava trece 
la laminorul calibror, sau e reincálzitá și redusă, 
la un laminor reductor. Procedeul e aplicat la 
fabricarea ţevilor cu diametrul de 60-220 mm si 
grosimea peretelui de 2,5:::20 mm, din oteluri 
obișnuite; la fabricarea ţevilor din anumite oțeluri 
speciale (de ex. a ţevilor pentru inele de rulment) 
cari se prelucrează greu prin alte procedee, la 
fabricarea buteliilor de gaze comprimate, etc. 
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Pentru fabricarea ţevilor cu diametru mic, pro- 
dusele obținute prin unul dintre procedeele men- 
ționate sunt reduse în diametru: prin reducere la 
cald, fără mandrin, pe laminoare reductoare, până 
la diametrul de 38 mm (grosimea peretelui rămâne 
constantă sau crește în măsură mică); prin tragere 
la rece, la bancuri de tras, fie fără mandrin (pentru 
micșorarea diametrului), fie pe mandrin sau pe 
dop fixat la extremitatea unei prăjini (pentru 
micşorarea simultană a diametrului țevii și a gro- 
simii peretelui); prin laminare la rece, pe mandrin 
cu capăt tronconic. 

1. Teavá de oţel forjată [бесшовная кованая 
труба; tuyau en acier forgé; geschmiedetes Stahl- 
rohr; wrought iron pipe; kovacsolt acél-csó]: Teavá 
fără cusătură longitudinală, obținută prin forjarea la 
cald a lingourilor, efectuată cu ajutorul unei prese 
hidraulice; forjarea se execută pe mandrin, cu 
încălziri repetate ale materialului; eboșa forjată 
e prelucrată apoi la strung, pentru eventuala de- 
taşare a capetelor și pentru finisare. Pentru țevi 
cu diametrul de 700:::1500 mm și grosimea pe- 
retelui de 30-120 mm se folosesc lingouri cave, 
iar pentru țevi cu diametrul de 400..:700 mm, 
lingouri pline. Deșeurile rezultate din strunjirea 
și tăierea capetelor pot atinge 50.::75% din greu- 
tatea lingoului prelucrat; procedeul e deci ne- 
economic. El e înlocuit cu tragerea la cald, într'un 
proces de lucru care e asemănător celui aplicat 
la tragerea pe bancul cu cremalieră (v. sub Țeavă 
de oțel fără sudură), însă e efectuat cu ajutorul 
unei prese hidraulice orizontale. Jevile forjate sunt 
folosite în special pentru construirea cilindrilor de 
căldări de abur. 

з. ~ de ojel laminată. V. Teavá de oţel fără 
sudură. 

з. de ofel nituită [склепаная стальная 
труба; tuyau en acier rivé; genietetes Stahlrohr; 
rivetted steel pipe; szegecsezett acélcső]: Teavá 
cu cusătură longitudinală, cu diametru mare, obți- 
nută prin nituire, din foi de tablă îndoite la mașina 
de îndoit cu cilindri (v. Îndoit, maşină de ~ cu 
cilindri). Ţevile nituite sunt folosite la conductele 
de gaze sau hidraulice sub presiune (conducte 
forțate), îmbinarea transversală făcându-se de 
asemenea prin nituire. Procedeul de fabricare 
prin nituire e folosit rar, conductele cu diametru 
mare fiind fabricate prin sudură. 

4 ^ de oțel sudată [сварная стальная 
труба; tuyau en acier soudé; geschweibtes Stahl- 
rohr; welded steel pipe; hegesztett acélcső]: 
Теау& cu cusătură longitudinală, dreaptă sau în 
elice, realizată prin sudare. Se fabrică curent cu 
diametrul de 6:::1400 mm si cu grosimea perete- 
lui de 0,15-::25 mm, din tablă de oţel de lungime 
corespunzătoare țevii finite (în cazul sortimente- 
lor cu diametri mari), sau din bandă de oțel în 
colaci. Se fabrică din oţel carbon (cu 0,07-0,35% C) 
foarte moale, moale sau semimoale, obișnuit sau 
de calitate, sau din oţel aliat. 

Avantajele fabricării ţevilor sudate sunt, în 
general: posibilitatea producerii unor sortimente 
variate ca diametru și grosime a peretelui (chiar 


şi a ţevilor cu pereţi subțiri, cari nu se pot pro- 
duce prin laminare); posibilitatea producerii de 
țevi cu precizie si uniformitaté în dimensiuni 
(diametru și grosime), fără tragere la rece; pro- 
ductivitate mare în raport cu costul utilajului; 
coeficient mare de utilizare a metalului, Desavan- 
tajele fabricării ţevilor sudate sunt: lipsa uniformi- 
táfii cusăturii pe întreaga lungime a ţevii; imposi- 
bilitatea îndepărtării bavurilor interioare la unele 
procedee și la unele sortimente de ţevi; dificultăți 
tehnologice la sudarea ofelurilor aliate. Ţevile de 
oțel sudate sunt folosite în instalații și construcții. 
Producția mondială depășește în greutate producția 
ţevilor fără sudură. 

Procedeele de fabricație a ţevilor sudate sunt 
variate; ele diferă, în principal, după modul da 
formare a profilului de țeavă, după procedeul 
de sudare și mijlocul de incălzire a prefabri- 
catului, după forma cusăturii de sudură, etc. Se 
aplică sudarea cu sau fără metal de aport, suda- 
rea prin încălzire, sau prin încălzire și presiune, 
și sudarea cu sau fără suprapunerea materialului în 
zona de sudat; cusătura de sudură poate fi dreaptă 
(de-a-lungul unei generatoare) sau elicoidală; 
fabricaţia poate fi continuă (când maleria primă 
e în formă de bandă cu lungime mare față de 
lungimea ţevilor produse) sau cu bucata (când 
materia primă e tăiată, în prealabil, la lungimea 
corespunzătoare țevii produse). Sudarea ţevilor 
se face prin procedee de sudare chimică, electrică, 
electrochimică, chemomecanică și electromecanică. 

s ~ de oţel turnată [литая стальная труба; 
tuyau d'acier fondu; gegobenes Stahlrohr; cast 
steel tubing; óntóltacél-csó]: Теау& de oţel, 
fără cusătură longitudinală, obținută prin turnare 
centrifugá. Procedeul se aplică uneori și la fabri- 
carea de semifabricate tubulare cu pereţi groși 
(de obiceiu, eboșe pentru laminare ulterioară) 
din oţeluri aliate inoxidabile şi refractare, cari 
dau multe rebuturi la găurirea în laminoare per- 
foratoare, în stadiul actual turnându-se [evi cu 
diametrul până la 500 mm și cu lungime mică. 
Procesul tehnologic și utilajul sunt asemănătoare 
celor utilizate la turnarea centrifugă a tuburilor 
de fontă (v.). Cochiliile sunt cáptusite la interior 
cu material refractar; ele sunt încălzite înainte de 
turnare și sunt menținute — prin răcire — la 
temperatură adecvată, pentru a preveni apariţia 
fisurilor dela suprafața exterioară a țevii turnate. 
Ţevile obținute prin turnare centrifugă au struc- 
tură fină, cu cristale orientate radial; turnarea e 
economică, înlăturând pierderile de material în 
maselote și culee și încălzirile și trecerile prin ma- 
sina de lucru repetate, reclamate de laminare. — 

Exemple de tipuri de țevi de oţel, numite după 
domeniul de utilizare: 

€. Teavá de construcții [конструкционная 
труба; tuyau de constructions; Konstruktions- 
rohr; construction pipe; szerkezeti csó]: Fiecare 
dintre ţevile de oțel cu secțiune circulară sau 
cu profil oarecare, cari se folosesc în construcţii 
mecanice și în construcţii metalice (de ex. în 
construcția de automobile, de tractoare, avioane, 


biciclete, conducte speciale, rulmenţi, mobile, 
etc.). Ţevile pentru construcții se execută cu 
capetele netede (nefiletate), de dimensiuni stan- 
dardizate, din oțeluri carbon sau din oțeluri aliate 
de diverse calități, prin laminare, prin sudură, 
prin reducere sau prin tragere la rece. 

1. Teavá de sondeze [геологоразведочная 
труба; tuyau de sondeuses; Erdbohrerrohr; cart 
pipe; fóldfurási cső]: Teavá care se folosește în 
lucrárile de prospec[iuni geologice pentru scoate- 
vea la zi a unor carote, pentru susținerea регејі- 
lor găurii de sondă (burlane pentru sondeza), 
pentru a produce avansarea la forare (prăjini 
pentru sondeze), pentru a prinde carota (țevi 
pentru carotaj), etc. Materialul tubular pentru 
sondeze e supus la solicitări relativ mari; de 
aceea i se impun condițiuni riguroase de calitate 
și se execută numai prin laminare urmată uneori 
de tragere la rece. 

з. ~ pentru căldări [котельная труба; tube 
de chaudière; Kesselrohr; boiler tube; kazáncsó]: 
Țeavă care se folosește în construcția căldărilor 
de abur (stabile, de locomotive, de locomobile, 
navale, etc.), ca țeavă fierbătoare, ca țeavă de fum, 
ca țeavă de supraîncălzitor și, uneori, ca feavá de 
flacără (v. sub Teavá 2). Ţevile pentru căldări se 
execută cu capetele netede (nefiletate), din oțel 
carbon (pentru temperaturi până la 400°) sau din 
oțel aliat (pentru temperaturi peste 400° și pre- 
siuni înalte); uneori, ţevile sunt lărgite; alteori, 
ele sunt îngustate la un capăt. — Rareori se folo- 
sesc pentru căldări țevi de cupru. 

s ~ pentru industria petrolieră [труба для 
нефтяной промышленности; tuyau pour l'in- 
dustrie du pétrole; Olfeldrohr; pipe for the oil 
industry; kóolaj-csó]: Teavá care se folosește 
in special la extracția, transportul si prelucrarea 
țițeiului sau a derivatelor acestuia. Condifiunile 
de calitate impuse pentru aceste [evi sunt mai 
riguroase decât cele pentru ţevile obișnuite, 
iar dimensiunile sunt specifice domeniului de 
utilizare. Tevile pentru industria petrolieră cu- 
prind următoarele sorturi: burlane pentru foraj 
(v. Burlan 3), prăjini de foraj sau prăjini de 
sapă (v.), țevi de extracţie țevi de conducte si 
țevi pentru cuptoare. 

Ţevile de extracţie servesc la exploatarea sonde- 
lor petroliere, atât în cazul extragerii țițeiului prin 
erupție, cât și în cazul extragerii cu ajutorul pompe- 
lor de adâncime sau prin alte procedee. Ele se exe- 
cutá prin laminare, de obiceiu cu capetele îngroșate 
spre exterior, în dimensiunile 1 1/4''.::4". Se îmbină 
prin mufe înșurubate, filetate cu filet conic (conici- 
tatea 1:16), cu pasul de 1/10''..:1/8". Sin. Tubing. 

Ţevile de conducte pentru industria petro- 
lieră servesc la transportul țițeiului, al gaze- 
lor si al derivatelor de fijeiu în schelă, în rafi- 
nărie, la locul de încărcare și între acestea. Ţevile 
se îmbină, fie prin mufe filetate, fie prin sudură, 
astfel încât interiorul conductei să aibă dia- 
metrul constant, ceea ce reduce pierderile de 
presiune si înlesnește curățirea conductei. 

Ţevile pentru cuptoare se folosesc în construcția 
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cuptoarelor din rafinăriile de petrol (unde sunt 
utilizate la temperaturi și presiuni înalte) si la 
transportul produselor de cracare în faze inter- 
med are de prelucrare. Se execută din oţel car- 
bon de calitate sau din oțel aliat (cu Cr și Mo, 
rareori si cu alte elemente de adaus). Ţevile folo- 
site în acest scop au diametrul exterior între 60 
şi 152 mm și grosimea peretelui între 4 și 15 mm. 

4 ~ pentru instalaţii (газовая труба; tuyau 
d'installations; Gasrohr, Dampfrohr; installation 
tube; gázcsó, gózcsó]: Teavá de oţel cu secțiune 
circulară, care se folosește în industrie sau în in- 
stalafiile tehnico-sanitare pentru transportul apei, 
al aburului, al gazelor combustibile, sau al altor 
fluide. Ţevile pentru instalații se execută cu di- 
mensiuni standardizate (cu diametrul exterior de 
10:::165 mm), са țevi obișnuite (cu grosimea 
pereților de 2:::4,5 mm), folosite pentru presiuni 
până la 10 ats, sau ca țevi îngroșate (cu grosimea 
pereților de 2,5-::5,5 mm), folosite peniru presiuni 
mai înalte. Ele se execută, fie cu capetele netede 
(nefiletate), pentru îmbinare prin sudură, fie cu 
filet conic sau cilindric (filet Withworth cu 11-::28 
paşi pe fol, după diametrul nominal), pentru 
îmbinare cu mufe cilindrice, filetate. Se execută 
din oțel carbon sudabil, fără alte prescripțiuni de 
calitate, prin laminare sau sudare, fie ca țevi 
negre, fie ca țevi zincate.— 

Exemple de țevi de oțel, numite după procedeul 
de finisare sau după operațiunea la care au fost 
supuse pentru a le da anumite caracteristice (de 
rezistență, tehnologice, etc.): 

s. Teavá cu nervuri exterioare [труба c на- 
ружными ребрами; tube а ailettes; aussen 
geripptes Rohr; pipe with external ribs; külsó- 
bordás cső]: Теау cu nervuri exterioare trans- 
versale, folosită la construcția corpurilor de încăl- 
zire, a preincălzitoarelor, a supraincálzitoarelor, a 
răcitoarelor, etc. Nervurile pot fi monobloc cu pe- 
retele țevii (realizate, de exemplu, prin turnare 
sau broșare) sau pot fi obținute prin adausuri de 
material (de ex. nervuri de tablă, în formă de 
elice sau de discuri drepte, presate sau sudate 
pe țeavă). 

в. ~ cu nervuri interioare [труба с внутрен- 
ными ребрами; tube à ailerons; innen gerip- 
ptes Rohr; pipe with inner ribs; belsóbordás csó]: 
Teavá cu nervuri interi- 
oare longitudinale, de — ei 
cele mai multe ori mono- e | 
bloc cuperetele țevii, dis- Š = 
puse de obiceiu în plane 
diametrale, folosită în Teavs de fum cu nervuri. 
construcții termotehnice, 
cum sunt ţevile de fum la unele căldări de abur, 
de obiceiu monobloc cu peretele țevii (v. fig.). 
Sin. Teavá Serve. 

* ~ de oțel trasă la rece [холоднотянутая 
стальная труба; tuyau en acier tiré à froid; 
kaltgezogenes Stahlrohr; cold drawn steel pipe; 
hidegenhuzott cső]: Teavá de oţel fără sudură, 
laminată, sau țeavă de oțel sudată, care a fost su- 
pusă unei operaţiuni de tragere la rece, la bancul 
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de tras ţevi, pentru a obţine: reducerea sau lăr- 
'girea (micșorarea, respectiv mărirea diametrului 
țevii), subfierea peretelui, netezirea suprafeţei 
sau precizia dimensiunilor (adică pentru a obține 
{еуі de precizie sau de înaltă precizie). De obiceiu, 
procedeul se aplică la fabricarea ţevilor cu dia- 
metru mic; el impune treceri multiple prin filiere, 
precedate de recoacere, și e asemănător cu pro- 
cedeul de tragere a ţevilor din metale neferoase. 


1. Teavá fretatá [скрепленная TpyBa; tuyau 
fretté; bandagiertes Rohr; encircled pipe; ráhu- 
zott cső]: Teavá de oţel fără sudură, sau țeavă 
de oțel sudată, fretatá (v. Fretă 1 si Fretare 1), 
pentru a-i mări rezistența la solicitările prin pre- 
siune interioară mare; e folosită, de obiceiu, la 
construirea conductelor hidraulice sub presiune 
(conducte forțate). Ţevile fretate pot fi țevi ne- 
tede, fretate, sau țevi ondulate, fretate. Ţevile 
netede se obțin prin fretarea cu inele încălzite; 
tevile ondulate se obțin prin: așezarea la rece 
a inelelor de 
fretare, la di- 
stanja calcu- 
latá; obturarea 
țevii la ambele 
extremități cu 
flange oarbe; 

exercitarea 
unei presiuni 
hidraulice (de 
2,5 ori presiunea maximă) timp de 5 minute, care 
deformează permanent țeava (v. fig.). În acest 
fel se obține o țeavă cu limită de elasticitate 
mare ; rezistența la curgere e cu 27% mai mare 
decât la țeava netedă cu acelaşi diametru. — 


Numiri de țevi folosite uneori în tehnică; 


2. Teavá fără cusătură: 1. Sin. parţial: Teavá 
de oțel fără sudură (v.). — 2. Termen generic pen- 
iru Țeavă sudată, Teavá laminetá, Teavá trasă si 
Țeavă turnată. V. sub Țeavă de oţel. 

s. de presiune: Sin. Teavá de plumb, de 
presiune. V. sub Teavá de material neferos. 

4. ~ de scurgere: Sin. Teavá de plumb, de 
scurgere. V. sub Teavá de material neferos. 

. в ~ laminată la cald: Sin. Teavá de oțel fără 
sudură, laminată. V, sub Teavá de oțel fără sudură, 

в. ~ Mannesmann: Sin. Teavá fără sudură, fa- 
bricată prin procedeul Mannesmann (v.). V. și sub 
Teavá da oţel fără sudură. 

т. ~ trasă la cald: 1. Sin. Țeavă fără sudură, 
rasă prin procedeul bancului cu cremalieră. 
V. sub Teavá de oţel fără sudură. — 2. Teavá ob- 
linutá prin tragerea la cald printr'o filierá, la un 
banc de tras (v.).! 

s. Teavá [TpyOa; tuyau; Rohr; pipe; cső]. 
2. Tehn.: Piesă (organ de mașină) sau element 
component al unui sistem fehnic, constituit din- 
tr'un segment de tub metalic rigid (țeavă în ac- 
cep[iunea 1), în general fără muchii; uneori, țeava 
în această accep[iune e constituită dintr'un tub 
rigid de material nemetalic (de ex. lemn, carton, 


Teavá ondulată, fretată prin presiune 
hidraulică. 


eic.), cum sunt ţevile folosite ca suport pentru 
fire, în industria textilă. Ţevile sunt numite, uneori, 
după funcțiunea pe care o îndeplinesc in siste- 
mul tehnic în care sunt montate. 


Exemple: 


э. ~ [ствол, дуло; tube d'âme; Rohr; inner 
tube of a gun; csó]. 3. Tehn. mil.: Partea tubulará 
a unei guri de foc, în care se produce explozia 
necesară pentru aruncarea proiectilului. Ţeava 
are, în general, partea ghintuită (v. și sub 
Ghint), camera cartusului şi mecanismele de în- 
chidere şi de deschidere, de dare a focului, şi de 
extracție (a tuburilor de cartușe). La gurile de 
foc de calibru mic sunt asamblate cu țeava și 
dispozitivele de ochire, când acestea sunt simple 
si robuste. La gurile de foc moderne, țeava e 
echipată cu frână de gură. — La unele guri de 
foc (aruncătoare, puști de vânătoare, etc.), țeava 
nu e ghintuită si se numeşte țeavă netedă sau lisă. 

10. ~ [патрон, шпуля; bobine pour fils; 
Wickelspule, Garnrolle; spool, threading (machine) 
pipe; bundatekercs, cséve]. 4. Ind. text.: Suport 
pentru fire, confecţionat din carton, din lemn, 
uneori din metal, de forma unui tub conic, cilin- 
dric, sau cilindric cu bază conică, cu suprafața 
netedă sau cu rifluri, folosit in filaturi sau în fesá- 
torii, pentru depunerea pe el a firelor. Ţevile 
pline cu fir au forma cilindrică, cu capetele în 
general conice, de mărimi diferite. 
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Ţevi goale. 


a) leavă de carton conică, cu suprafața netedă, b), с), d), e), f) 
și g) levi de lemn, cu suprafefele riflate partial sau total, 
pentru fir de bătătură, 


Figura reprezintă țevi goale, folosite de obi- 
ceiu in fesátorii. Firele de bătătură se înfășură 
pe levi, la mașini speciale, numite mașini de fevuit. 

Încărcarea ţevilor cu fir, adică depunerea firu- 
lui pe țeavă, comportă trei feluri de mișcări: 
mișcarea de rotație a fusului mașinii pe care e 
fixată țeava goală, pentru înfășurarea firului; miş- 
carea de „du-te, vino“ a fusului, pentru distri- 
buirea spirelor în stratul înfășurat, și mișcarea de 
înaintare a ţevii, pentru deplasarea straturilor. 

Uneori, firele de bătătură groase (de in, cânepă, 
lână cardată și vigonie) se fac fără suport, for- 
тапа țevi oarbe, numite și sulane. — Sin. Tevie. 

11. | Brotan. V. Brotan, țevi tip ~. 


1 Teavá de admisiune [впускной патрубок; 
tuyau d'admission; Einstrómrohr; inlet pipe; be- 
ӧтіёѕі cső]. 1. C. f.: Țeavă de legătură între 
țeava de comuni- 
cație și camera 
de distribuție a 
unei locomotive 
cu abur. Tevile 
-de admisiune se 
leagă de țeava 
de comunicație 
prin intermediul 
unei țevi de ra- 
mificafie, la loco- 
„motivele cu abur 
saturat, respec- 
tiv prin interme- 
diul colectorului, Ţevile de distribuție ale locomotivei 
la locomotivele cu abur. 
cu abur Suprà- 1) țeavă de comunicație; 2) țeavă de 
încălzit. Se con- admisiune; 3) țeavă de emisiune; 4) cap 
feclioneazá din de emisiune, 
levi de oțel fără 
sudură, cu diametrul de 120:::150 mm; legătura 
lor se efectuează prin flanșe cu lentile etanșe 
(v. fig.). Lipsa de etanseitate a ţevilor de admisiune 
provoacă deranjamente în funcționarea tirajului 
locomotivei. 

з. ^ de admisiune [впускная труба; tuyau 
d'admission; Einlassrohr; inlet pipe; beómlési csó]. 
` 2. Ms. term.: Conductá metalică, la motoarele cu 
ardere internă, prin care amestecul combustibil- 
aer sau numai aerul comburant e condus dela car- 
burator sau amestecător, respectiv dela orificiul de 
admisiune a aerului — sau dela filtru, la orificiul 
de admisiune al camerei de ardere (v. poziţia 6 în 
prima figură sub Distribuţie cu supape atacate de 
sus). — Sin. Conductă de admisiune. 

з. ~ de circulaţie [циркуляционная труба; 
tuyau de circulation ; Wasserlângsrohr; traffic pipe ; 
vizkeringési csó]. C. f.: Teavá de legătură între 
spațiul de apă din dreptul plăcii portale si spațiul 
de apă din regiunea inferioară a plăcii tubulare 
a corpului vertical al unor locomotive cu abur. La 
` о locomotivă se 
montează 2-3 bu- 
căți, cari se con- 
struesc din țeavă 
de oţel fără sudură 
(cu diametrul de 
75-120 mm) si se 
mandrineazá їп 
pereții cutiei de 
foc (v. fig.). Ele 
servesc la mărirea Corp vertical de căldare de loco- 
suprafeţei directe  motivă cu țeavă de circulație. 
de vaporizare, la 1) placă portals; 2) țeavă de circu- 
accelerarea circu- !alie; 3) boltă de cărămică; 4) placă 
laţiei apei din căl- tubulară. 
dare și la reze- 
marea bolţii de cărămidă. Fiind expuse acțiunii 
directe a focului, au nevoie de spălări și curáfiri 
dese — și se uzează repede. 
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4 ~ de comunicaţie [соединительная Tpy- 
Ga; tuyau de communication; Reglerrohr; com- 


munication pipe ; közlekedő cső]. С. f: Teavá de 


legătură între regulator si fevile de admisiune 
la locomotivele cu abur saturat, respectiv colec- 
torul de abur la locomotivele cu abur supraîn- 
călzit, pentru conducerea aburului dela căldare la 
cilindri. Se confecţionează din țevi de oțel fără 
sudură, cu-diametrul de 150.::160 mm. Prinderea 
țevii de comunicaţie se face prin flanșe, cu etan- 
șare prin lentile. 

s. ^ de dus [труба для поливки; tuyau 
d'arrosage; Brauserohr; rose; zuhanycsó]. Ter- 
mof.: Teavá cu găuri fixe, montată în condensa- 
toarele de stropire, deasupra ţevilor prin cari 
curge condensatul ; prin găuri se împrăștie ара, in 
vine subțiri, pe suprafaţa care trebue răcită. 

в ~ de economizor. V. Teavá de preincálzi- 
tor de apá. 

7. ~ de emisiune [отводная труба; tuyau 
d'émission; Ausstrómrohr; emission pipe; kióm- 
lési cső]. C.f.: Teavá de legătură între cilindrii si 
capul de emisiune al unei locomotive cu abur. 
Servește la evacuarea aburului care a efectuat 
lucru mecanic în cilindri. Se confecţionează din 
țevi de oțel fără sudură, cu diametrul de 
130-«200 mm, iar legăturile se fac prin flange cu 
lentile de etanșare (v. fig. sub Teavá de admi- 
siune 1). 

в. ~ de eșapament. V. Eșapament, țeavă de ~. 

э. ~ de evacuare [выхлопная труба; tuyau 
d'évacuation ; Entleerungsrohr; outlet pipe; kióm- 
lési csó]. Ms. term.: 1. Conductă metalică, la mo- 
toarele cu ardere internă, prin care gazele de 
ardere sunt conduse dela orificiul de evacuare al 
camerei de combustie la eșapament (la motoarele 
monocilindrice), respectiv la colectorul de eva- 
cuare (la motoarele policilindrice); la ultimele con- 
stitue, de obiceiu, numai o ramificație a colec- 
torului de evacuare (v. poziţia 9 în prima figură 
sub Distribuţie cu supape atacate de sus). — 2. 
V. Evacuare, țeavă de ^. 

w ~ de flacără [жаровая труба; tube- 
foyer; Flammrohr ; flue, fire tube: tüzcsó]: Tub 
metalic cu secțiune circulară, cu diametrul de 
1/3*--1/2 din diametrul cilindrului de căldare, care — 
la anumite tipuri de căldare (de ex. căldarea cu 
o țeavă de flacără, Cornwall; căldarea Tischbein; 
elc.) — îl străbate dela un capăt la altul, si prin 
care circulă întreaga masă de gaze a flacárilor 
produse în focar; acestea transmit căldură, prin 
pereții țevii, la apa de vaporizare din cilindrul 
căldării. După tipul căldării, la un cilindru de căl- 
dare se montează 1:«3 țevi de flacără, cari au 
peretele neted sau cu ondula[ii transversale. Ţeava 
e legată prin nituire cu gâturile celor două fun- 
duri bombate ale cilindrului; ea e așezată anaxial 
față de mantaua cilindrului, pentru a îmbunătăţi 
circulația apei. Ţeava de flacără poate cuprinde 
un focar interior (v.), sau poate fi precedată de 
un antefocar. — La unele căldări cu cutie de foc 
(v.), aceasta e constituită dintr'o țeavă de flacără 
racordată la unu sau la mai multe fascicule de 


154 


levi de fum (v. Căldare Holland) sau la o cameră 
de întoarcere (v. Cáldare Scotch). Sin. Teavá de 
foc, Tub de flacără. Sin. (parțial) Tub focar, Boiler. 

1. Teavá de foc. V. Teavá de flacără. 

з. ~ de fum [дымогарная труба; tube de 
fumée; Rauchrohr, Heizrohr; smoke tube; füst- 
cső]: Țeavă din fasciculul tubular al unei căldări 
de abur ignitubulare, prin care circulă gazele de 
ardere; acestea transmit căldura, prin pereții је- 
vilor, la apa de vaporizare din corpul căldării, iar 
la căldările cu supraincálzitor montat în ţevile de 
fum, şi aburului saturat, din elementele de supra- 
încălzire. Ţevile de fum se confecţionează din 
țeavă de oțel, laminată la cald sau, uneori, trasă 
la rece; ele au secţiunea circulară și diametrul 
de 42:: 185 mm. Ţevile de fum se îmbină cu 
plăcile tubulare ale căldării, prin mandrinare si 
bordurare; uneori, ele se îmbină cu pereții prin 
sudură. Ţevile de fum cari servesc și la ancorarea 
plăcilor tubulare sunt filetate la capete si se prind 
în plăci prin înșurubare. Uneori, pentru mărirea 
suprafeței de transfer 
al căldurii, ţevile de 
fum au nervuri inte- 
rioare (v.fig. sub Țeavă 
cu nervuri interioare); 
aceste țevi prezintă in- 
convenientul de a se 
înfunda ușor cu fraisil. 


La locomotivele cu 
abur cu supraincálzire 
se deosebesc fevi de 
fum mici și țevi de fum 
mari (v. fig. I). Ţevile 
de fum mici au diame- 
trul de 42:::54 mm și 
transferă căldura la 
apa de vaporizare din 
corpul orizontal al căl- 
dării. — Ţevile de fum 
mari cuprind, în capă- 
tul din spre camera de fum, și elemente de supra- 
încălzire; ele au diametrul de 118:::185 mm. 

Ţevile de fum mici sunt dispuse în rânduri pe- 
trecute în zig-zag, astfel că grupurile de câte trei 
țevi adiacente, 
așezate în tri- 
unghiu (echi- 
lateral), for- 
meazá ránduri 
orizontale sau 
siruri verticale 
(MW fig. ID; 
ultima  dispo- 
zilie e prefe- 
rită, ea per- 
тапа o cir- 
culaţie mai bună a apei. Dispoziţia ţevilor mari de 
fum se face pe 3-::5 rânduri orizontale, aliniate cu 
ţevile așezate în pătrat; de obiceiu, între ţevile 
de fum mari se montează și țevi de fum mici. 

з. ~ de ргеа-рііп [сливная труба, nepe- 
пуская труба; tuyau de trop plein; Uberlauf- 


1. Ţevi de fum de locomotivă cu 
abur. 
1) țeavă de fum mică; 2) ţeavă de 
fum mare; 3) detaliul prinderii је- 
vilor de fum în peretele plăcii 
tubulare a cutiei de foc; 4) placă 
tubulară a cutiei de foc; 5) placă 
tubulară a camerei de fum. 


II. Dispoziţia ţevilor de fum. 
1) dispoziție în şiruri veriicale; 2) dis- 
poziție în șiruri orizontale. 


rohr!; overflow pipe; tulómló cső]. Tehn.: Teavš 
racordatá la un rezervor de lichid, pentru a limita 
nivelul in acesta (de ex. la rezervoare de apá), 
sau pentru a stabili o legătură între spațiul de dea- 
supra nivelului de lichid și atmosfera înconjură- 
toare (de ex. țeava legată la basinul superior al 
radiatorului unui autovehicul și adusă până în partea 
de jos a acestuia, pentru a-l proteja contra supra- 
presiunilor, când motorul se încălzește prea mult). 


4 ^ de preincálzitor de apă [труба водо- 
нагревателя; tuyau de réchaufíage d'eau; 
Speisewasservorwărmerrohr ; water preheater tube; 
elómelegitési cső]. Ms. term.: Teavá metalică prin 
care se face transferul indirect de căldură, dela 
mediul incálzitor |a apa de alimentare a cáldárilor, 
care trebue preîncălzită. După agentul a cărui 
entalpie e folosită pentru preîncălzire, se folosesc 
în construcția preincálzitoarelor ţevi de oţel netede 
(drepte sau in 
serpentiná), la 
cari aburul cir- 
culă, fie prin in- 
teriorul, fie prin 
exteriorul lor (v. 
sub  Preincálzi- 
tor cu abur, prin 
contact), si fevi 
de oţel sau de 
fontă, netede sau cu nervuri (v. sub Preincálzitor 
cu gaze de ardere evacuate). Ţevile de preîncălzi- 
tor netede sau cu nervuri (v. fig.) se numesc” 
curent tuburi de preincălzitor. Sin. Țeavă de 
economizor. 

» ~ de refulare [нагнетательная труба; 
tuyau de refoulement; Aufsteigrohr; rising pipe; 
nyomócsó]: Piesá tubulará care se racordeazá 
printr'un racord fix (v. Racord fix, pentru furtun 
de stins incendii) la un furtun — si care serveşta la 
formarea vinei de apá si la dirijarea acesteia 
asupra focului. Piesa e constituitá din mai multe 


Tub de economizor, de fontă. 


Teavá de refulare. 
1) tub de racordare; 2) tub-máner; 3) reduc[ie; 4) ajutaj in- 
termediar; 5) ajutaj final; 6) garnitură; 7) racord fix. 


piese de revoluţie (tub de racordare, tub-mâner, 
reduc[ie, ajutaj intermediar, ajutaj final), asam- 
blate coaxial, prin înșurubare (v. fig.). 

в. ^ de supraincálzire [пароперегрева- 
тельная труба; tuyau de surchauffage; Uber- 
heizungsrohr; overheating pipe; tülhevitési cső]: 
Teavá peniru căldări din sistemul de țevi al supra- 
încălzitoarelor (v. sub Supraîncălzitor de abur), 
aburul circulând prin interiorul, iar gazele de ar- 
dere la exteriorul ei. 

т. ~ de uleiu. V. Teavá de ungere. 


1. Teavá de ungere [смазочная труба; tuyau 
de graissage; Olrohr; oil pipe; kenócsó]: Teavá 
cu diametru mic, de obiceiu de cupru, care ser- 
veste la conducerea uleiului de uns dela un 
gresor sau dela un aparat central de ungere 
(montate pe o mașină intr'un loc accesibil) la 
locul de ungere. Sin. Teavá de uleiu. 

s ^ Field [труба Филда; tube F.; Doppel- 
rohr, F. Rohr; F.'stube; F. csó]: Element de con- 
struc[ie al căldării de abur verticale, care se mon- 
teazá vertical în cutia de foc si e constituit dintr'o 
țeavă închisă la capătul inferior și imbinatá cu 
plafonul cutiei de foc, si dintr'o а doua țeavă, 
deschisă la ambele capete și menţinută coaxial, 
în interiorul primei țevi. Ţeava Field măreşte 
suprafața de încălzire (cu suprafața ei exterioară) 
si activează circulaţia apei, care coboară prin țeava 
interioară şi, încălzindu-se în contact cu peretele 
țevii exterioare, se ridică. 

з. ~ fierbătoare [кипятильная труба; tube- 
foyer; Siederohr, Wasserrchr; fire tube; forrcsó, 
vizcsó]. Ms. term.: Teavá din fasciculul tubular 
al unei căldări de abur acvatubulare, prin care 
circulá apá, care se vaporizeazá prin transfer de 
căldură dela gazele de ardere cari inválue pe- 
reții lor exteriori. Ţevile fierbătoare se confec[io- 
nează din țeavă de otel (carbon sau aliat) lami- 
nată la cald sau trasă la rece, cu secțiunea cir- 
culară (cu diametrul între 30 și 70 mm). Ţevile 
fierbătoare se leagă la cilindri, la camerele de 
apă sau la tuburile colectoare ale căldării. 

După așezarea lor în corpul căldării, ţevile fier- 
bătoare pot fi cu inclinare mică față de orizon- 
tală (10-::15*) sau cu inclinare mare faţă de orizon- 
talá (peste 15°) şi verticale. V. și sub Căldare 
de abur.— Sin. Teavá de apă. 


4 ^ Galloway [труба Холлауей; О. tube; 


G. Rohr; G.'stube; С. csó]. Ms. ferm.: Teavá di- 
vergentá, montată transversal în țeava de foc a 
anumitor cáldári de abur, pentru a mări supra- 
fața de încălzire. 

s. ~ încălzitoare [нагревательная труба; 
tuyau de chauffage; Heizrohr; heating pipe; fü- 
tócsó). Termot.: Corp de încălzire (v. Încălzire, 
corp de ^) constituit dintr'o bucată de țeavă, 
netedá (care se monteazá, de obiceiu, vertical) 
sau cu aripioare sau nervuri (care se monteazá 
vertical sau orizontal), în locuri în cari nu se 
poate monta alt tip de corp de încălzire (de ex. 
radiator), cum e vestibulul. 

в. Tepugá. Ind. Jár.: 1. Par subțire, ascuţit la 
un capăt, folosit pentru mânuirea sau pentru trans- 
portul unor materiale formate din fire, din nuiele, 
din ramuri, etc., strânse în mănunchiuri (de ex. snapi 
de cereale, fascine, etc.).— 2. Vârful ascuțit al unui 
par. — 3. Fiecare dintre coarnele (várfurile) unei 
furci sau ale unui țăpoiu. — 4. Bucată mică și sub- 
fire de lemn rotund, ascuţită conic la várf sau pe 
cea mai mare parte din lungime, folosită pentru 
astuparea unei scobituri sau a unei găuri dintr'o 
piesă de lemn (de ex. la un butoiu).— Sin. Cep. 

з. Tepusá [боковой кол; rancher latéral; 
Seitenrunge; side stacke; lócs, тёр]. 5. Tehn.: 
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Fiecare dintre barele de lemn sau de metal, 
montate în părțile laterale ale unui vehicul (car, 
sanie, camion, vagon) pentru a împiedeca ma- 
terialele transportate (de ex. paie, lemne rotunde, 
scânduri, țevi, etc.) să cadă din vehicul. 

в. Tepusš de vagon [боковая доска; rancher 
latéral; Wagenrunge; side stacke; oldaltám]: Scân- 
dură groasă sau bară metalică de diferite pro- 
filuri, așezată ре părţile laterale ale vagoane- 
lor-plattormă sau ale vagoanelor descoperite cu 
pereți scunzi, pentru a împiedeca piesele lungi 
(de ex. lemne, țevi, etc.) încărcate, să cadă din 
vagoane. Țepuşele suntfixate în suporturi si sunt 
ușor demontabile sau rabatabile, pentru a per- 
mite încărcarea si descărcarea pieselor din vagon. 
În general, fiecare latură a vagonului are 4-8 
lepuse (după tipul vagonului), legate între ele 
cu lanţuri, la partea superioară. 


s. Tesalá [скребни- 
11a; étrille; Striegel; horse 
comb; vakaró]: Unealtá 
pentru curățirea părului 
cabalinelor si bovinelor, 
constituită dintr'o placă 
metalică pe care sunt 
fixate апре zimţuite, si 
dintr'un mâner de lemn 
(v. fig.). 

1€. Tesalá de buruieni 
[луговая борона; herse 
àchaine, herse couleuvre, Ţesală. 
herse ă clavier; Wiesen- 
egge; chain harrow; rétborona]. Agr.: Grapă 
uşoară, articulată, cu cadru în formă de plasă, 
pe care sunt fixați dinți deși (până la 50 dinfi/m), 
sarcina repartizată fiind de cca 1,2 kg pe dinte. 
E folosită în primele faze de vegetație. Prezintă 
avantajul că se adaptează ușor denivelărilor de 
teren. 


п. Tesátor [ткач; tisserand; Weber; weaver; 
szövő]. Ind. text.: Lucrátor care lucrează la ma- 
sinile de ţesut (războaie) mecanizate (automate, 
speciale, eic.) sau manuale (țărănești). 


12 Tesátorie [ткачество; lisseranderie; We- 
berei; weaver's trade; szóvóde]. Ind. text.: Uni- 
tate industrială, care transformă firele textile în 
țesături (v. Tesátur&). 

După natura firelor din cari se produc fesá- 
turile si după sistemele războaielor, țesătoriile 
se împart în fesátorii de bumbac, de lână, in, 
cânepă, iută, de mătase vegetală sau naturală, 
de fire sintetice, etc. Unele ţesătorii sunt împărțite 
în secții, după natura firelor și după sistemele 
războaielor. 

De obiceiu, fesátoriiie au secție de preparafie 
a firelor pentru țesut, în care se execută opera- 
țiunile de pregătire а urzelilor (depánat, dublat, 
răsucit, urzit, încleirea urzelii, năvădit și tragerea 
firelor prin spată) și pregătirea bătăturii (fevuirea, 
aburirea, etc.). În cele mai multe cazuri există, 
în aceeași clădire, și secţia de finisaj al țesăturilor 
(spălarea, vopsirea, imprimarea, etc.). 
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În fesátorii, războaiele se amplasează astfel, 
încât să existe loc suficient pentru manipularea 
sulurilor de urzeală cari se montează (uneori se 
lipește urzeala nouă de cea veche, legându-se cu 
un nod special, fir cu fir, pe războiu), a grătare- 
lor cu {еуі de bătătură, a țesăturii scoase de pe 
războiu — și pentru executarea tuturor mișcărilor 
efectuate de fesátor, la conducerea războiului. 

1. Tesáturá [ткань; tissu; Gewebe; tissue, web; 
szövet, szövött anyag, kötés]. Ind. text.: Produs 
textil obținut prin încrucișarea în unghiu drept a 
două sisteme de fire: firele de urzeală (longitu- 
dinale) și firele de bătătură (transversale). 

Teserea se execută la mașini de țesut numite ráz- 
boaie, cari pot fi manuale sau mecanizate (auto- 
mate, speciale, еїс.). 

Tesáturile se caracterizează prin următoarele: 
natura fibrelor componente: fire unitare (bumbac, 
lână, etc.) sau fire de fibre în amestec (bumbac 
cu lână, etc.); calitatea și fineța firelor componente, 
cari influențează atât aspectul, cât și calitățile 
fizice (țesătura de lână merinos diferă de fesá- 
tura de lână țurcană); forma jesáturii, care poate 
fi plană (țesături obișnuite) sau tubulară (saci, 
furtunuri, etc.); domeniul de folosință: ţesături 
pentru îmbrăcăminte, pentru mobile, uz casnic, 
etc. şi țesături tehnice (pentru filtre, foi de cort, 
furtunuri, site, parașute); finefa firelor din сагі 
e executată țesătura; tehnica țesăturii, care se 
manifestă în modul de legare a firelor de urzeală 
cu cele de bătătură, în numărul ițelor si în nu- 
mărul urzelilor (țesături simple, duble, multiple); 
gradul de finisare, care se obține prin operațiuni 
de spălare, albire, mercerizare, vopsire, impri- 
mare si apretură, ignifugare, impermeabilizare, 
cauciucare, еіс.; lățimea fesáturii; greutatea ре 
metru linear sau pe metru pătrat, care e în ra- 
port cu natura, fineja si desimea firelor fesáturii, 
cu tehnica țesutului, etc.; umiditatea fesáturii, de 
care depind greutatea, conductibilitatea termică și 
electrică а fesáturii, proprietăţile mecanice, etc.; 
desimea, care se exprimă prin numărul de fire 
de urzeală și de bătătură pe unitatea de ѕиргг- 
față (de obiceiu, pe 1 cm2); rezistența la întin- 
dere, exprimată în grame sau în kilograme (la 
lățime dată), care se determină cu ajutorul unor 
epruvete tăiate din țesătură în direcţia urzelii, si 
a unor epruvete tăiate în direcţia bătăturii; alun- 
girea la rupere, exprimată în milimetri (la lungime 
dată) sau în procente — și care se determină 
odată cu rezistenţa la întindere; rezistența la fre- 
care; rezistența la plesnire sau la crăpare, care 
interesează în special la construcţia navelor aeriene, 
etc.; rezistenţa la îndoire, de care se ține seamă la 
confecțiuni, în legătorie, etc.; capacitatea de ab- 
sorplie a lichidelor, care depinde de natura fi- 
relor, de răsucirea lor, de modul de impletire 
(legare) a firelor, de operaţiunile de finisare, 
etc.; impermeabilitatea (hidrofobia), care depinde 
de desimea firelor, de procedeul de hidrofobi- 
zare, etc.; gradul de ignifugare, de care se fine 
seamă la confecţiunile de teatru, la țesăturile pen- 
iru avioane, etc.; conductibilitatea termică, mai 


mare la țesăturile subţiri și netede decât la łe- 
săturile groase și poroase; stabilitatea (rezistența) 
colorilor la lumină, la apă, spălare si fierbere, la 
frecare, călcare, la acțiunea bioxidului de sulf, 
a alcaliilor, a acizilor, a clorului, la transpirafie, 
etc., care caracterizează țesăturile vopsite si 
imprimate; aspectul fesáturii: de tricot, de dan- 
telă, de blănuri, etc. 

După modul de producere și după desen, łe- 
săturile se clasifică în modul următor: țesături 
simple, cu legături (armuri) fundamentale și deri- 
vatele lor; țesături cu legături combinate din 
legăturile fundamentale și din legăturile derivate; 
țesături cu legături compuse, jumătate duble, 
duble, și multiple; țesături broșate; catifele și 
plușuri; țesături buclate; gazeuri; țesături damasc; 
țesături Jacquard, etc. 

Tesáturile cu legături fundamentale :. leeátura 
pânză, diagonal și atlaz, se caracterizează prin 
evoluţia diferită a fiecărui fir de urzeală sau de 
bătătură din raport, raportul firelor de urzeală 
fiind egal cu raportul firelor de bătătură. 

Reprezentarea țesăturilor se face pe hârtie îm- 
părțită în pătrate sau în dreptunghiuri, prin linii 
verticale și orizontale (hârtie milimetrică). Spaţiul 
cuprins între două linii verticale reprezintă un fir 
de urzeală, iar cel dintre două linii orizontale, 
un fir de bătătură. Întretăierea liniilor formează 
pătrate, respectiv dreptunghiuri, cari reprezintă 
intretáierea firelor de urzeală cu cele de bătă- 
tură, puncte de legare. Păiratele (dreptunghiurile) 
înnegrite indică flotárile firelor de bătătură peste 
firele de urzeală, iar pătratele (dreptunghiurile) 
albe indică flotările firelor de urzeală peste firele 
de bătățură. — Firele verticale sunt fire de 
urzeală și se numerotează dela stânga spre 
dreapta, iar firele orizontale sunt fire de bătă- 
tură $1 se numeroteazá 
de jos în sus (v. fig. I 
si H). 

În fig. Il, (a) reprezintă 
ó țesătură diagonal cu ra- 
portul, adicá partea de- 
senului care se repetă, 
de 6/6. Firul (7) de ur- 


1. Tesáturá diagonală cu ra- 
poriul de 6/6. 

а) desenul јеѕёішгіі; 1), 2), 
3), 4), 5) şi 6) pe orizon- 
tală, fire de urzeală; |1), 2), 
3), 4), 5) si 6) pe verticală, 
1. Schema unei țesături simple. fire de bătătură; b) secțiune 
a) țesătură; b) secțiunea {еѕё- longitudinală pe direcţia ur- 
turii în direcția bătăturii; 1) fir zelii; c) jsectiune transver- 
de urzeală; 2) fir de bătătură. sală pe direcția bătăturii. 


zeală are aceeași evoluție (leagă la fel) cu firul 
(1) de urzeală, și firul (7) de bătătură are ace- 
eași evoluție cu firul (1) de bătătură; în aceeași 


figură, (b) reprezintă secțiunea longitudinală a 
țesăturii în direcţia firului 1 de urzeală, iar (c) 
reprezintă secțiunea transversală a țesăturii in 
direcția firului 1 de bătătură. 

1, Tesáturá simplă [обыкновенная ткань; 
tissu simple; einfaches Gewebe; simple fabric; 
egyszerű szövet): Tesáturá formată dintr'o sin- 
gură urzeală si dintr'o singură bătătură. 

* pânză [полотно; toile; Leinwandgewebe, 
fabric, textile, cloth; vászonszóvet]: Tesátura cea 
mai simplă, cu raportul 2/2, executată din fire 
de bumbac, de in, sau de cánepá. Firele de 
urzeală fără sol, apoi cele cu soț, leagă al- 
ternativ peste si pe sub un fir de bătătură 
(v. fig. 1 din planșa Legături pentru țesături 
simple). Tesáturile cu legătură pânză se întrebuin- 
јеа2& la confecționarea rufăriei, a hainelor, etc. 

з. ^ rips [penc; rips; Rips; repps; ripsz, 
bordásszóvet]|: Tesáturá cu legătura derivată din 
legătura fundamentală pânză. Poate fi rips de 
urzeală (firele de urzeală sunt vizibile, formând 
dungi transversale), obținut prin trecerea a două, 
trei fire de bătătură cu aceeași evoluție într'un 
rost — sau rips de bătătură (firele de bătătură 
sunt vizibile, formând dungi longitudinale), în care 
două sau mai multe fire de urzeală alăturate au 
aceeași evoluţie. Când dungile sunt făcute dintr'un 
număr constant de fire, constitue un rips regulat, 
iar când dungile sunt făcute dintr'un număr dife- 
rit de fire, constitue un rips neregulat. 

Ripsul întărit e ripsul cu flotári mari, care are 
puncte de întărire pentru a menține direcţia 
firelor. ` 

Fig. 2 reprezintă desenul unei țesături rips ге- 
gulat de urzeală, cu raportul 4/2, iar fig. 3 repre- 
zintă un rips neregulat de bătătură, cu raportul 2/6. 

Ripsul fals e o țesătură simplă, pânză, cu 
dungi longitudinale sau transversale, produse 
prin utilizarea unui fir gros în loc de mai multe 
fire subțiri. 

Tes&turile rips se întrebuințează Іа! confecţio- 
narea de îmbrăcăminte, de stofe de mobile, etc. 

Din grupul fesáturilor cu legătura rips face 
parte și ripsul mutat. 

4 ^ panama [панама; panama; Panama; 
panama; panamaszóvet] Țesătură cu legătură 
derivată din legătura fundamentală pânză, in care 
un grup de fire alăturate ale unui sistem de 
fire (urzeală sau bătătură) leagă pesíe și pe sub 
un grup de fire ale celuilalt sistem de fire, iar 
grupul următor leagă invers. Fig. 4 reprezintă 
desenul unei țesături panama regulate, cu rapor- 
tul 4/4, iar fig. 5 reprezintă desenul unei țesături 
panama neregulate —, cu raportul 6/4. 

Tesátura cu legătura panama are aspectul de 
pătrate sau de dreptunghiuri cu mărimea în raport 
cu numărul de fire cu aceeași evoluție. Aceste 
țesături se întrebuințează la confecționarea de 
îmbrăcăminte, de stofe de mobilă, etc. 

& ~ diagonală (диагональ; tissu diagonale; 
Kópergewebe; diagonal web; ‘átlós szövet]: 
Țesătură caracterizată prin linii paralele oblice, 
mai vizibile pe fața țesăturii. Liniile oblice pot 
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avea direcția de jos în sus, spre dreapia, sau 
spre stânga, fiind formate din firele de urzeală 
sau din cele de bătătură. Fiecare fir de urzeală 
următor leagă peste firul de bătătură următor, 
flotând peste 2, 3, 4, 5, etc. fire de urzeală, 
respectiv de bătătură. 

Fig. 6 reprezintă un diagonal de bătătură 
cu sensul spre dreapta, cu raportul 5/5, iar fig. 7 
reprezintă un diagonal de urzeală cu sensul spre 
stânga, cu raportul 5/5. 

Legătura diagonală cu flotările prea mari se 
întărește prin atașarea punctelor de întărire, sau 
prin intercalarea unor linii diagonale mai puțin 
vizibile, în același sens. Sunt țesături cu legături 
diagonale ascuţite (diagonale în direcţii opuse, 
cari se întâlnesc într'un punct formând vârfuri în 
direcția urzelii sau a bátáturii), ozoare simple, cu 
dungi în zig-zag, etc. Fig. 8 reprezintă un dia- 
gonal ascuțit transversal. Tesátura cu mai multe 
diagonale în sensuri contrare, în direcția urzelii si 
în direcția bătăturii, care se îmbină simetric, se 
numește ozoară compusă (у. fig. 9). Fig. 10 re- 
prezintă un diagonal mutat, iar fig. 11, un dia- 
gonal încrucișat. Fig. 12 reprezintă formarea unui 
diagonal normal (a), pieziș (b) si culcat (c). Te- 
sáturile diagonale sunt foarte variate: diagonal 
frânt, diagonal ondulat, diagonal umbrit, diago- 
nal impodobit, etc. 

După natura firelor din cari sunt fesute, fesá- 
turile diagonal se întrebuințează la confecțio- 
narea de îmbrăcăminte și de cáptuseli de îm- 
brácáminte, la confecţionarea de stofe de mo- 
bilá, etc. 

в. ~ allaz [атлас; atlas, satin; Atlas, Seiden- 
atlas, Satin; atlas, satin; atlaszszóvet szoténszóvet]: 
Tesáturá cu legătura fundamentală numită atlaz, 
la care nu se observă puncte de legare inveci- 
nate, ca la legătura pânză și diagonal, ci primul 
fir de urzeală leagă peste primul fir de bătătură, 
al doilea fir de urzeală leagă peste al treilea fir 
de bătătură, al treilea peste al cincilea, al pa- 
irulea peste al doilea — și al cincilea fir..de 
urzeală peste al patrulea fir de bătătură; v. fig. 13), 
care reprezintă o legătură atlaz curaportul 5/5, 
cu urcare de două fire. 

Legătura atlaz poate fi de urzeală sau de bă- 
tătură (v. fig. 14 și 15). Legăturile atlaz sunt 
variate: atlaz regulat, neregulat, întărit, umbrit, 
adăugit, etc. Țesăturile atlaz (satin) au aspectul 
lucios (satinat) pe față. Se întrebuințează la con- 
feclionarea de șorțuri, de căptușeli de îmbrăcă- 
minte, etc.— Sin. Satin. 

* ~ Adria [адриа; adria; Adria; adria; adria]: 
Jesáturá la care apare pe față numai un singur, 
sistem de fire, prezentând dungi oblice; у. fig. 16, 
care reprezintă o legătură Adria de bătătură, for- 
mată dintr'un atlaz cu raportul 5/5. Fig. 17 
reprezintă o legătură Adria cu flotări diferite. 
Țesătura cu legătură Adria are aspectul lucios 
asemănător cu atlazul, dar cu dungi oblice. 

s. ~ сер [креп; crêpe; Krepp; crape; krepp, 
redósszvóvet]: Țesătură cu legătură derivată din 
toate cele trei clase de legături fundamentale 
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|. Legături pentru țesături simple. 


1) legătură pânză; 2) rips de urzeală (transversal); 3) rips neregulat de bitătură (longitudinal); 4) panama regulată; 
5) panama reregulată: 6) diagonal de bătătură cu sensul spre dreapta; 7) diagonal de urzeală cu sensul spre stânga; 
8) diagonal ascuțit transversal; 9) ozoare compuse cu raport egal; 10) diagonal mutat; 11) diagonal încruciş-t; 12) dia- 
goral (a—ncrmal; b—piezis; c—culcai); 13) ailaz cu raportul 5/5, cu urcare de două fire; 14) atlaz de bătătură; 15) atlaz de 
urzeală; 16) Adria; 17) Adria cu flotări diferite; 18) crep format cin pânză; 19) crep format din diagonal; 20) crep format 
din atlaz; 21) țesătură fagure; 22) țesătură ajour (imitație de țesitură gazeu); 23) țesătură fantezie formată dintr'o țesătură 
pânză; 24) carouri „tablă de șah“; 25) și 25 a) „mille points*; 26) cauciuc; 27) legături combinate formând vergi longitudinale; 
28) legături combinate formând vergi transversale, 


sau cu legătura alcătuită din imaginaţie (crepuri 
libere), cu aspect granulos, neregulat, încurcat, 
fără dungi sau diagonale, fără flotári mari pe 
fața fesáturii, în care firele de urzeală şi cele de 
bătătură apar în proporţii egale. Desenul pentru 
o țesătură cu legătură crep se formează prin 
mai multe procedee: suprimare sau adăugire 
de puncte la un desen; prin împărțirea raportului 
în patru sectoare; schimbându-le între ele, rotin- 
d-le, etc. Fig. 18 reprezintă un crep „nisip“, 
format dintr'o legătură simplă (pânză). 

Fig. 19 reprezintă un crep format dintr'un 
diagonal, iar fig. 20 reprezintă un crep format 
din legătură atlaz. Țesăturile crep se formează 
și din mai multe legături deodată. 

Crepul fals e țesătura cu legătura de pânză 
sau rips din fire răsucite mai mult decât în mod 
obișnuit. Efecte de crep se pot oL[ine si prin 
creponaj, operaţiune de finisare aplicată јеѕё- 
turilor, trecándu-le printre doi cilindri, unul de 
metal cu suprafața cu desene în relief cari imită 
crepul, iar celălalt elastic.— Țesăturile crep se fac 
din bumbac, din mătase, din lână, si se între- 
buinjeazá la confecţionarea de îmbrăcăminte de 
vară, de stofe de mobilă, etc. 

1. Tesáturá fagure [вафельная ткань; lissu 
cellulaire; Zellengewebe; cellular tissue; | ane 
vet]: Tesáturá cu legătură cu aspect celular, brezen- 
tând pe suprafață desene asemănătoare lagurilor 
de miere, produse de flotările lungi ale unor 
fire (urzeală) şi scurte ale altor fre (bitătură), 
derivate din legăturile pânză si diagonil. Mar- 
ginile celulelor sunt formate din flotările lungi, 
iar fundul celulelor e format din legături sturte ale 
firelor. Aspectul celular al fesáturii e mai pro- 
nunjat după spălarea acesteia, când  frele se 
contractă. Fig. 21 reprezintă o legătură fagure 
derivată din legătura pânză si diagonal Din fe- 
săturile de bumbac cu legături fagure se con- 
feclioneazš prosoape, cuverturi, halate de baie, 
etc., iar din cele de lână, saluri, brobahde, etc. 

ғ. ~ ajour [ажурная ткань; lissu à jour; 
à jour Ware; à jour fabric; azsurszóvd]: Теѕ&- 
tură care prezintă găuri sau rărituri în lungime, 
obținute prin lăsarea unor căsuțe liber în spată, 
și în lățime, prin suprimarea firelor de bătătură 
pe o anumită distanță, de obiceiu egală cu ra- 
portul de bătătură (v. fig. 22). 

Țesăturile ajour se numesc și imitafi de gaze- 
uri (v. Tessturá gazeu). ! 

Legăturile ajour se formează dir fesiturile 
fundamentale pânză si atlaz, prin desene spe- 
ciale, sau prinir'un fir pentru figură. De obiceiu, 
țesăturile ajour se fac din fire de bunbac sau de 
mătase, și se întrebuințează la н ті 
perdelelor, a cămășilor de sport, ей. 

з. ~ cu legătură fantezie [фасотная ткань; 
fissu à liaison fantaisie; Gewebe mit Fantasiever- 
bindung; fabric with fancy assemblage; fantázia- 
szövet]: Țesătură cu legătură cam reprezintă 
figuri imaginate de desenator, desenite pe fondul 
unei țesături prin suprimare sau adăugre de puncte, 
ținând seamă de ordinea de legar’ a lor. 
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Aceste legături sunt utilizate la ţesături de lână, 
de mătase, bumbac, peniru imbrácéminte, cáp- 
tușeli, stofa de mobilă, etc., dar în special pentru 
țesături fine de bumbac mercerizat (v. fig. 23). 


4. ~ cu carouri [клетчатая ткань; tissu à 
carreaux; karrierles Gewebe; checkered tissue; 
négyszögletes szâvet]: Țesătură cu legături for- 
mate din legăturile pânză sau diagonal, cari au 
aspect de carouri în formă de raze, în formă de 
tablă de șah, etc., formate prin rotația rapor- 
tului, prin umbrire, sau prin combinarea mai multor 
legături. Tesáturile cu legături în carouri mici se 
numesc „mille carreaux" sau „mille points". Le- 
găturile din fig. 24, 25, 25 a și 26 se folosesc 
în deosebi la stofele de lână pieptenată. Ele pre- 
zinfá puncte de coloare deschisă pe un fond de 
coloare închisă. Țesături cu carouri se obțin si 
prin efecte de colori ale firelor de urzeală și de 
bătătură, sau prin efecte de colori și de legătură. 
Tes&turile în carouri se întrebuințează la stofe de 
mobilă, la confecționarea de îmbrăcăminte, fețe 
de masă, cuverturi, etc. 


& ~ cu legături combinate [TKaHb CO слож- 
ным переплетением; tissu à liaisons combinées; 
kombinierte Gewebeverbindungen; combined 
fabric connexions; kombinálikótésü szövet]: Te- 
sătură cu legături combinate din două sau din 
mai multe legături, care are aspectul de vergi 
longitudinale (v. fig. 27, care reprezintă pozitivul 
şi negativul unei legături diagonale) — de vergi 
transversale (v. fig. 28, care reprezintă o legă- 
tură cu vergi transversale inegale, combinată 
dintr'un rips de bătătură și un diagonal în- 
crucigat) — de vergi oblice, carouri sau diferite 
figuri, 

в. Tesáturá compusă [ткань C несколькими 
основами и уткамн; tissu composé; zusam- 
тепдеѕеігіеѕ Gewebe; composed web; összetett 
szövet]: Tesáturá produsă din două sau din mai 
multe urzeli sau bătături, pentru a obfine o gro- 
sime şi o rezistență mai mari, efecte de colori 
sau desene, smocuri pe fața țesăturii (pluguri Său 
catifele). Tesáturile compuse pot avea: două sau 
mai multe urzeli și o singură bătătură, două sau 
mai multe bătături și o singură urzeală, două 
sau mai multe urzeli si două sau mai multe bă- 
tături pe toată lungimea și lățimea țesăturii, sau 
numai pe unele porțiuni. Țesăturile compuse se 
produc pe aceleași războaie ca șițesăturile simple. 

т. ~ lanciată [двойная фасонная ткань; 
tissu lancé; geschleudertes Gewebe; launched fa- 
bric; láncorott szövet]: Tesáturá cu două sau cu mai 
multe urzeli seu bătături, o urzeală și o bàtá- 
tură formând țesătura fundamentală (de obiceiu 
dintr'o legătură simplă pânză, diagonal, etc.), 
iar urzeala sau bătătura suplementară (numai pe 
anumite porţiuni) formând figuri. 

Firele pentru fguri sunt de coloare diferită și 
de calitate mai bună decât cele pentru țesătura 
fundamentală. 

Firele din urzeală sau din bătătura pentru fi- 
guri apar pe fața țesăturii numai pentru a forma 


160 


figurile, flotând pe dosul țesăturii. Când distanţa 
dintre figuri e prea mare, flotarea se întrerupe 
cu puncte de însăilare risipite. 

Urzeala pentru țesătura fundamentală e mai 
bns ea scurtându-se mai mult decât cea pentru 
iguri. 

Tesáturile pot fi lanciate. în urzeală (v. fig. 29 
din planșa Legături pentru țesături compuse), lan- 
ciate în bátáturá, sau lanciate în urzeală si în bátá- 
tură. Țesăturile lanciate se fac din fire de mătase, 
de bumbac fin, de obiceiu mercerizat, sau din lână, 
si se întrebuințează la confecționarea de cravate, 
de cămăși, îmbrăcăminte, stofe de mobilă, etc. 


1. Tesáturá dublă de urzeală [ткань C двой- 
ной основой; tissu double d'ourdissage; doppel- 
ter Kettenscherenstoff; double warping fabric; kettős 
vetélési szâvet]: Țesătură produsă din două ur- 
zeli și o bătătură, întrebuințată, de obiceiu, la 
confecţionarea de îmbrăcăminte (pardesiuri, pal- 
toane). Urzeala de sus, executată din fire de 
calitate superioară, apare pe fața fesáturii, iar 
cea de jos, numită si urzeală de căptușeală, 
executată din fire de altă coloare și de calitate 
inferioară, apare pe dosul fesáturii. 

Tesátura are aspectul unei țesături căptușite. 


Fig. 30 reprezintă legătura unei țesături cu două 
urzeli cu raportul 4/12 și proporția între cele două 
urzeli de 2:1 (după două fire din urzeala de sus ur- 
mează un fir din urzeala de jos) și o bătătură. Năvă- 
direa acestei țesături se face în două corpuri de ife; 
în corpul | (cel din faţa țesătorului), urzeala de sus, 
iar în corpul 11, urzeala de jos. Se trag prin spată 
câte trei fire într'o căsuță, două fire din urzeala 
de sus și un fir (intercalat) din urzeala de jos. 

Desenul din fig. 30 e constituit din două le- 
gáturi: o legáturá panama cu raportul 4/4 (punc- 
tele negre), si o legàturá diagonal incrucisat de 
bătătură, cu raportul 4/4 (punctele cu cruciulife). 
Punctele de insáilare ale urzelii de jos sunt cu- 
prinse între flotárile urzelii de sus. 

3, ^ triplă de urzeală [ткань C тройной 
основой; tissu triple d'ourdissage; dreifacher 
Kettenscherenstoff; treble warping fabric; hármas 
vetélési szövet]: Țesătură produsă cu trei urzeli 
şi o bátáturá, constituită din urzeala de sus, din 
urzeala de jos sau de cáptugealá, din urzeala 
din mijloc sau de umplutură, și dintr'o bătătură. 
Urzeala de mijloc, din fire groase de calitate 
inferioară, e acoperită complet de urzeala de sus 
şi de cea de jos. 

Tesáturile triple de urzeală au aspectul fesá- 
turilor duble de urzeală mai groase, pe față 
coloarea urzelii de sus și pe dos coloarea 
urzelii de jos. Se întrebuințează la îmbrăcăminte 
(pardesiuri, paltoane), pături, etc. 

Fig. 31 reprezintă o țesătură triplă de urzeală, 
cu proporția 2:1:1 si raportul 8/15. 

з. ^ dublă de bătătură [ткань C двойным 
YTKOM; tissu double de trame; doppelter Ein- 
schlagstoff; double weft fabric; kétlánc rendszerű 
szövet]: Tesáturá produsă cu două bătături si o 
urzeală, în scopul de a mări grosimea  fesáturii. 


Bătătura de sus apare pe fața țesăturii, iar 
cea de jos, din fire de calitate inferioară, deslà- 
nată, uneori de altă coloare, numită și bátáturá de 
căptușeală, pe dosul fesáturii. Proporția dintre cele 
două bătături e egală, și anume 1:1, 2:2.. 
când firele bátáturii de sus au aceeași grosime са ale 
bătăturii de jos, sau 2:1, 3:1..., când firele bă- 
tăturii de căptușeală sunt mai "groase, 

Năvădirea și tragerea prin spată se execută ca 
la jesáturile simple, țesătura având о singură 
urzeală. 

Tesáturile duble de bătătură, numite flanele, 
se fac din lână si din bumbac de са ае infe- 
rioară, de aceeași coloare pe faţă și pe dos, 
de colori diferite, sau cu figuri. Se întrebuințează 
la haine de casă, căptușeli groase pentru haine 
de iarnă, etc. 

Fig. 32 reprezintă o țesătură dublă de bătă 
tură cu proporția 3:1 și raportul 8/6. , 

4 ~ triplă de bătătură [ткань C тройным 
yrKOM. triple tissu de trame; dreifaches Einschlag- 
gewebe; triple woof tissue; háromlánc rend- 
szerű szóvel]: Tesáturá produsă cu trei bătături 
și o urzeală, constituită din bătătura de sus, din 
bătătura de jos sau de căptușeală, din bătătura 
de mijloc sau de umplutură, și dintr'o urzeală. 
Bătătura din mijloc e executată dintr'un fir gros, 
de calitate inferioară, acoperit complet de bătă- 
tura de sus și de cea de jos. 

Tesáturile triple de bătătură au aspectul jesá- 
turilor duble de bátáturá, mai groase; se produc 
din aceleași fire şi se întrebuințează la aceleași 
produse (v. fig. 33). 

s. ~ dublă (двойная ткань; tissu double; 
doppelter Stoff: double web; kettős ѕ2ӧмеі]; 
Tesáturá formată din două țesături suprapuse: 
fiecare executată dintr'o urzeală și o bătătură, 
cu aceeași legătură sau cu legături diferite. Pro- 
porția dnire firele de sus și cele de jos poate 
ЯА „Ж л» ña ir 3 < cae 

Țesătuile duble pot forma o singură țesătură, 
țesăturile suprapuse fiind unite cu fire de în- 
săilare, «neori cu fire de umplutură sau cu fire 
de căptișeală, —sau pot forma două ori mai 
multe fe:áturi separate. 

`Tesštuñle duble se produc din bumbac rezis- 
tent si sefolosesc, in general, la produse tehnice, 
ca furtunuri, curele, filtre, fitiluri, etc. (v. fig. 34). 

в. ^ struc [струк; tissu struc; Strucgewe- 
be; struc web; strux-szóvet]: Țesătură compusă, 
care prezhtá pe suprafață dungi alternative, cu 
crestături paralele. După direcția dungilor, se 
deosebesc struc longitudinal, numit şi „reicord“, 
struc transversal, struc oblic, și struc cu figuri. 

Fig. 35 reprezintă un suc longitudinal, cu 
dungile fornate de firele de bătătură cari flo- 
tează peste un grup de fire de urzeală, peste 
grupul urmăor legând peste si sub câte un fir 
(legătură pânză); firul următor leagă invers, peste 
primul grup cu legătura pânză, flotánd peste al 
doilea. 

'Dungile ppt fi reliefate cu fire despărlitoare 
între flotárile lungi (fire cu legătura pânză) sau 
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29) legătura unei țesăiuri lanciate în urzeală; 30) lesšlurš dublă de urzeală; 31) țesătură triplă de urzeală (a — fir din 
urzeala de sus; b — fir din urzeala de mijloc; c — fir din urzeala de jos); 32) țesătură dublă de bătătură; 33) țesătură 
triplă de bătătură; 34) țesătură dublă; 35) țesătură struc cu dungi longitudinale (a — desenul legăturii; b — secțiune 
trassversal&); 36) rips pentru mobile cu proporția de 2:1; 37) țesătură tubulará (а — legătura țesăturii; b — secțiune 
transversală); 38) țesătură tubulară în trei foi (a — legătura țesăturii; b — secțiune transversală); 39) jesătură tricot cu 
dungi oblice; 40) țesătură cu crestături transversale; 41) țesătură piche! cu două urzeli şi două bătituri; 42) țesătură 
plisată (a — desenul legăturii; b — secțiune longitudinală); 43) țesătură broșată; 44) catifea cu smocuri de bătătură 
(a — desenul legăturii; b — secțiune transversală, cu smocurile încă netălate; c — secțiune transversală, cu smocurile 
1ăiate); 45) catifea cu dungi; 46) plus dublu (a — desenul legăturii; b — secțiune longitudinală); 47) plus cu smocuri pe 
ambele părți (a — desenul țesăturii; b — secţiune longitudinală); 48) legătură pentru o stofă astrahan; 49) jesătură caracul 
(a — desenul legăturii; b — secțiune longitudinală); 50) țesătură imitație de caracul; 51) țesătură buclată; 52) țesătură 
gazeu (a — schița țesăturii; b — desenul legăturii). 


ll. Legături pentru țesături compuse. 
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prin utilizarea unor fire de urzeală speciale de 
umplutură, mai groase, așezate între firele de 
bătătură cari flotează lung pe dedesubt și cele 
cari leagă deasupra. 

Țesăturile struc pct fi: regulate, la cari dungile 
și crestăturile sunt formate numai din legături 
struc (v. fg. 35), si amestecate, la cari dungile 
sunt formate din legături struc, iar crestăturile, 
dintr'o legătură simplă (pânză, rips, panama). 
15| теа dungilor poate fi egală sau iregală. 

Tes&turile struc sunt foarte rezistente. Se folo- 
sesc la îmtrăcăminie de sport, pantaloni de călărie, 
îmbrăcăminte pentru vânători și pentru turiști. 


1. Tesáturá rips pentru mobile [мебельный 
penc; tissu rips pour meubles; Móbelripsstoff; furni- 
ture ripps fabric; bontás szövet butorok részére]: 
Ţesătură compusă, dublă, de urzeală sau de 
bătătură, care prezintă dungi despărțite prin cres- 
tături, cu aspectul asemănător celui al fesáturilor 
struc. 

Reprezentarea grafică a [esáturilor rips pentru 
mobile se face pe hârtie milimetrică împărțtă în 
dreptunghiuri, pentru a nu deforma desenul, firele 
de bătătură fiind mult mai groase decât cele de 
urzeală (v. fig. 36) şi formând dungi transversale. 


з.  tubulară (трубчатая ткань; tissu tubu- 
laire; Rohrartigesgewebe; pipe like tissue; csóves 
szövet]: Țesăiură de formă tubulară, obţinută din 
două țesături suprapuse neinsăilate, unite la mar- 
gine prin firul de bătătură transportat de о sin- 
gură suveică, și dintr'o singură urzeală, firele 
scurlándu-se în aceeaşi proporţie. Țesăturile tubu- 
lare pot avea legătura pânză, diagonal sau cu 
figuri. În fig. 37, a reprezintă desenul legăturii 
și b, sectiunea transversală a unei ţesături tubulare. 
Țesăturile tubulare se întrebuințează în scopuri 
tehnice: pentru furtunuri, saci, fitiluri, etc. 

Tesáturile tubulare executate din mai mulie 
foi sv prapuse, unite două câte dovă odată la o 
margine și odată la cealaltă (у. fig. 38 a), se pro- 
duc pentru a obține țesături foarte late (pânză 
pentru hangare, corturi si corăbii), pe războaie 
obișnuile. Fig. 38 a și b reprezintă desenul și 
secțiunea unei țesături tubulare cu trei foi. 


з. ~ multiplă [многослойная ткань; tissu 
multiple; multiples Gewebe; multiple fabric; több- 
szörös szövet]: Țesătură formată prin suprapune- 
rea a trei sau a mai multor țesături însăilate între 
ele, executată din fire de bumbec, de lână sau de 
păr de cămilă, întrebuințată de cbiceiu în scopuri: 
tehnice: îmbrăcăminte pentru valuri, benzi pentru 
carde, curele de transmisiune, benzi transpor- 
toare, filire, etc. 

4. ~ fricot [трикотажное полстно; tissu 
tricot; Trikotoewebe, cewirkter Sicfi; knitted 
fabric; trikószóvet]: Țesătură cu desene reliefate, 
formând dungi de 2-::3 mm, longitudinale, trans- 
versale, oblice, sau figuri, саге are aspectul unui 
tricot (v. Tricot). Țesăturile tricot se oklin din 
țesături іи шаге duble de urzeală sau duble de 
bătătură, produse de obiceiu din fire de lână 
cardată cu mai multe răsuciiuri pe unitatea de 


lungime, pentru a nu se împâsli în timpul ope- 
rațiunilor de apretare, deci pentru a-și păstra 
aspectul de tricot. Fig. 39 reprezintă o țesătură 
tricot cu dungi oblice. Din ţesăturile tricot se 
confecționează îmbrăcăminte. 


s. ~ cu crestături [полотно ажурное; tissu 
à encochements; Stoff mit Einkerbungen; tissue 
with notches; hornyos szövet]: Țesătură asemá- 
nătoare, ca aspect și ca tehnică a execuției, cu 
țesătura tricot. Crestăturile acestor țesături sunt 
formate de dung: longitudinale, transversale sau 
oblice, late de 10:::30 mm. Fig. 40 reprezintă 
legătura unei țesături cu crestături transversale, 

в. ~ pichet [пикет; tissu piqué; Pikeege- 
webe; piqué tissue; piké-szóvet]: Tesáturá care 
prezintă pe față adâncituri şi ridicături, marcate 
de puncte asemănătoare punctelor unui tigheb 
(v. Tighel). 

Efecte de pichet se pot obține în ţesături com- 
puse (duble de urzeală, duble de bătătură sau 
duble si de urzeală si de bătătură) si în ţesături 
simple. Fig. 41 reprezintă legătura unui pichet 
cu două urzeli şi două bătături (pichet veritakil). 

Țesăturile pichet se produc din fire de bumbac 
sau de mătase si se întrebuințează la confecfio- 
narea de îmbrăcăminte pentru copii, cuverturi, etc. 


7 ~ malelassé [матлассэ; tissu matelasséz 
Doppelgewebe; double cloth; matlasz-szóvet]z 
Tesáturá asemănătoare, ca aspect și ca tehnică a 
execuției, cu fes&turile pichet. Țesăturile matelassé 
sunt țesături duble, fine, produse din fire de 
bumbac de fineță mare, mercerizat, albit, și 
din fire de mătase naturală sau vegetală. Se între- 
buinfeazá la mobile, draperii, etc. 

в. ~ plisatá [плиссированная ткань; tissw 
plissé; gefalleles Gewebe; plaited fabric; plisszi- 
rozoit szövet]: Țesătură dublă, care prezintă ре 
suprafață, în lungime, în lățime sau în ambele 
d rec[ii, încrețituri uniforme sau în formă de figuri, 
obținute prin grupuri de fire de urzeală tensionate 
diferit, prin legături potrivite sau printr'o anu- 
mită operațiune din procesul de finisare a јеѕ&~ 
turilor. 

Fig. 42 reprezintă legătura unei țesături plisate, 
in care cuta transversală (b) e formată dintr'o 
țesătură tubulară cu legătura pânză formată dintr'o 
urzeală separată, tensionată diferit de cea funda- 
mentală. 

Țesăturile plisate se fac de obiceiu din mătase 
și sunt întrebuințate peniru rochii, pentru bluze, etc. 


9. ~ broșată [брошированная ткань; tissu 
broché; broschiertes Gewebe; stitched fabric; 
himezett szövet]: Tesáturá asemănătoare țesături- 
lor lanciate cu figuri formate dintr'un fir special 
de broset, intrebuinfat numai în locul de formare 
a f gurii. Broşarea se execută cu o vătală specială, 
cu mai mulie casete (a! căror număr e egal cu: 
numărul figurilor) pentru suveicile cari transportă 
firele pentru figuri. 

Bátátura țesăturii fundamentale e transportată 
de o suveică obișnuită a războiului. Fig. 43 re- 
prezintă desenul unei țesături broșate. 


1. Tesáturá catifea [бархат; tissu volours: Samt- 
gewebe; velvet fabric; plüs, bársonysz3vet]: Tesá- 
tură dublă de urzeală sau de bătătură, sau dublă 
şi de urzeală și de bătătură,. care prezintă pe 
față, iar uneori și pe dos, smocuri tăiate sau 
netăiate, formate din fire de bătătură sau de 
urzeală. Smocurle se taie în timpul јеѕегіі, cu 
un dispozitiv de cuțite speciale sau, în apreturá, 
la o mașină specială. 

Țesăturile cu smocuri cu lungimea până la 
1 mm se numesc catifele, iar cele cu smocuri cu 
lungimea peste 1 mm se numesc plușuri. Cati- 
felele pot fi netede, cu dungi, cu figuri, cu smocuri 
numai pe față sau pe ambele părți. 

Fig. 44 reprezintă legătura si secțiunea în di- 
rec[ia bătăturii, a unei țesături catifea netede 
(cu un strat uniform de smocuri pe toată supra- 
fața), smocurile fiind formate dintr'o bătătură 
specială. 

Fig. 45 reprezintă legătura unei țesături catifea, 
cu dungi. Fig. 46 a si b reprezintă secțiunea si 
legătura unui pluș dublu, format din două јеѕё- 
turi suprapuse, legate temporar prin f rele urzelii 
pentru smocuri, cari se taie pe rázboiu cu un cuţit 
special. Fig. 47 a și b reprezintă legătura și 
secțiunea longitudinală a unui pluș cu smocuri, 
pe ambele părţi, formate din urzeală. Smocurile 
de pe partea de sus а fesáturii se formează cu 
ajutorul unor vergele, iar cele de pe dosul fesá- 
turi se formează cu ajutorul unor fire groase de 
bătătură. Când smocurie de sus sunt tăiate și 
firele de bătătură de jos sunt scoase, un capăt 
al smocurilor de sus e tras pe dosul țesăturii. 

Lung'mea smocurilor depinde de lățimea ver- 
gelelor si de g'osimea firelor de bătătură pentru 
formarea smocurilor de pe dosul fesáturii. 

з. ~ astrahan [искусственный мех; tissu 
astracan; Astrachangewebe; astrachan fabric; asztra- 
hánszóvet]: Țesătură pluș cu smocuri pe față, 
formate dintr'o urzeală specială din fir foarte 
fin, de obiceiu din păr de capră de angora sau 
cheviot de calitate superioară, supusă unor ope- 
rațiuni speciale de finisaj, cari îi dau aspectul 
ae blană de miel astrahan. Aspectul de astrahan 
se obţine prin următoarele procedee: se moto- 
tolește țesătura în stare umedă şi se leagă strâns 
cu sfori. Smocurile turtindu-se în unele locuri, se 
obține aspectul de astrahan; țesătura pluș se 
presează cu cilindri speciali, pe cari s'au gravat 
figuri cari imită blana astrahan. 

Plușul astrahan se vopseste în negru sau în maron 
şi se întrebuințează la îmbrăcăminte groasă, la pal- 
toane, mantouri, etc. (v. fig. 48). 

з. ~ caracul [искусственный Mex; tissu ca- 
recul; Karakulgewebe; karakul fabric; karekulszó- 
vel]: Țesătură plus cu smocuri pe fată, tăiate sau 
netăiate, formate din fire de urzeală de mchair 
sau de cheviot de calitate bună, ondulate, ре o 
țeavă de metal 'ncălzit, sau răsucite câte 6:::20 
de fire, apoi desrăsucite, dând fesáturii un aspect 
special, care imită blana de miel caracul (v.fig.49). 

Imitafiile de stofe caracul se obțin din јеѕ&- 
turi cu firele de bătătură cu flotári lungi, fire cari 
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nu se scurtează la piuat (mohair sau cheviot), din 
fire răsucite sau buclate cari produc efectul fesá- 
turii caracul (v. fig. 50). 

Tesáturile caracul se întrebuințează pentru haine 
groase. 

4. ~ buclatá [махровая ткань; tissu bouclé; 
Samlmaschenreihegewebe; row of naps fabric; 
fürtós szóvet]: Tesáturá cu două sau cu trei urzeli, 
cari prezintă pe o singură parte sau pe ambele părți 
bucle, formate dinir'o urzeală (bucle pe o parte) 
sau din două urzeli (bucle pe ambele părți). 
Firele de urzeală pentru bucle fiind frânate slab, 
sunt trase formând un rând de bucle. 

Tesáturile buclate se fac de obiceiu din bumbac, 
de aceeași coloare sau cu efecte de colori sau 
cu figuri, buclele apărând numai pe anumite 
porțiuni; ele se întrebuințează pentru cuverturi, 
peniru ha'ate de baie, prosoape, etc. (v. fig. 51). 

s ~ gazeu [газе; lissu gaze; Gazegewebe; 
gauze fabric; fátyolszóvet]: Tesáturá rezultată din 
încrucișarea firelor de urzeală cu cele de bătă- 
tură si din împletirea unor fire d» urzeală spe- 
ciale, numite fire mobile. Tesátura e constituită 
dintr'o bătătură și o urzeală din fire staţionare sau 
fundamentale cari nu-şi schimbă poziția, rámà- 
nând paralele, si din firele mobile, cari își schimbă 
poziția față de firele de bătătură si față de firele 
de urzeală staţionare, legând odată la dreapta 
şi odată la stânga acestora. Firele mob le sunt 
návádite în coclefi speciali, jumătăți de cocleţi 
cu ochiu de sticlă, numit perlă, cu ajutorul că- 
rora se împletesc cu firele de urzeală stal onará. 
Țesăturile gazeu au aspectul țesăturilor ajurate 
și al dentelelor, prezentând găuri sau rárituri. 

Țesăturile gazeu se produc din bumbec fin, 
mercerizal; ele se întrebuințează pentru perdele, 
îmbrăcăminte ușoară de vară, elc. (v. fig. 52 a si b). 

в. ^» Damasc [дамаск; tissu Damas; Damasstoff; 
Damask tissue; Damaszkszóvet]: Țesătură produsă 
pe războaie cu două corpuri de ile sau combi- 
nație de un corp de ile și o mașină Jacquard, 
prezentând diferite desene sau peizaje, rezultate 
din mişcarea firelor de urzeală în grupe de 2, 
4, 6, etc. pentru formarea rostului, deosebit de 
țesăturile obișnuite, la cari firele de urzeală se 
mişcă în numár mare, si de ţesăturile Jacquard, 
la cari fiecare fir de urzeală poate fi mişcat indi- 
vidual. Desenul fesáturilor Damasc se reprezintă 
printr'un motiv (legătura la scară redusă) în care 
fiecare pătrat, pe hârtie milime'rică, reprezintă un 
raport din legătura de fond-a țesăturii. Figurile 
în țesăturile Damasc au conturele în trepte, spre 
deosebire de ala jes&turii Jacquard, cari au con- 
turele rotunjite. — Țestturile Damasc se între- 
buințează репти fețe de masă, pentru şervete, 
stofe de mcbilă, etc. wc 

7 ~ Jacquard [жаккардовая ткань; lissu 
Jacquard; Jacquardgewebe; Jacquard febric; Jac- 
quardszóvel]: Tesáturá cu desene mari si com- 
plicate, cari reproduc figuri mari, litere, cifre, 
peizeje, rorirele. având raportul de urzezlă cu 
sute si chiar mii de fire, cu evoluții diferite. 
Aceste țesături se execută cu dispozitive Jacquard 
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cari imprimă o mişcare independentă fiecărui fir cu 
evoluție diferită (v. Jacquard). Tesátura Jacquard 
poate fi simplă, cu o urzeală si o bătătură, sau 
compusă: dublă de urzeală, dublă de bătătură, 
dublă de urzeală și de bătătură, multiplă (cu trei 
sau cu mai multe urzeli si bătături). 

Tesáturile Jacquard se pot țese cu desene 
foarte variate: rips pentru mobile, cu figuri for- 
mate de urzeală sau de bătătură, sau de urzeală 
și de bătătură, cu figuri pe ambele fefe; picheturi, 
desene Jacquard, speciale pentru mobile, gobli- 
nuri de bătătură, sau de urzeală, lanciate în urzeală 
sau în bătătură, broșate, catifele și pluşuri cu 
smocuri tăiate sau netáiate, sau cu figuri colorate, 
țesături Jacquard buclate, gazeuri Jacquard, eic. 

1. Tesáfurá de încălzire [нагревательная 
ткань; tissu chauffant; Widerstandsheizgewebe; 
heating tissue; fütószóvet]. Elt: Corp de incál- 
zire care cuprinde un fir de încălzire, de mate- 
rial conductor cu rezistivitate mare (cromnichel, 
constantan, etc.), răsucit în jurul unei sfori con- 
fecţionate dintr'un material electroizolant, rezis- 
tent la căldură (de obiceiu asbest) si acoperit cu 
o țesătură executată din același material. Țesă- 
tura e folosită la pernele electrice. 

=. Ţevi, ecran de ~. V. Ecran de țevi. 

з. Ţevie|nouarok; canette; Kótzer; cop; cséve ]. 
Ind. jár.: Bucată de trestie pe care se dapănă 
firul care servește la ţesut. (Moldova, Dobrogea 
si Transilvania).— Sin. (Transilvania):Ţeghe, Teghie. 

4 Tevuire [перемотка уточной пряжи; 
bobinage; Abspulen; winding; csévezett]. Ind. text.: 
Operaţiunea de pregătire a firelor textile pentru 
bătătură, care consistă în transpunerea firelor de 
pe bobine, mosoare, sculuri sau de pe țevi neco- 
respunzătoare suveicilor, pe tuburi de carton, de 
lemn sau metalice, cari pot fi de formă cilindrică, 
conică, sau cilindrică cu baza conică, având supra- 
fața netedă sau riflatá, potrivite pentru suveici. 
Tevuirea se execută la mașini de fevuit, instalate 
în secțiile de preparafie, cari, de obiceiu, se gá- 
sesc în aceeași clădire cu [esátoria. 

s. Tevuit, mașină de ~ [уточномотальная 
машина; machine à bobiner; Wickelmaschine; 
winding machine for spools; tekercseló gép]. Ind. 
text.: Maşină care transpune și înfășură fire de 
bátáturá de bumbac, de lână, in, mătase, etc., 
de pe ţevi, bobine, mosoare si sculuri, ре levi 
de carton sau de lemn. Mașina lucrează pe două 
părți, cu fuse dispuse orizontal. Fiecare fus e pus 
în mișcare de un mecanism individual închis 
într'o cutie, pentru a împiedeca pătrunderea 
scamelor si a prafului. Cutia e umplută parțial 
cu uleiu de mașină, pentru ungerea continuă a 
pieselor în funcţiune. 

Figura reprezintă schematic (în secțiune și ve- 
dere transversală) o mașină de fevuit.Firul e tras 
de pe sculul (1), susținut și întins de vártelnifa (2), 
trece peste rola (3) de tensionare a firului, printre 
pieptenii (4) ai dispozitivului de întindere, de 
control si de curățire a firului (de scame, noduri, etc.). 
înconjură rola (5) a mecanismului de oprire auto- 
mată a fusului (în cazul ruperii firului) și rola (6) 


a conducătorului de fir, și se înfășură pe țeava (7), 
fixă pe fusul (8), care, prin mișcarea sa de rotație, 
trage firul de pe vârielniţă. 

m Í 
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Maşină de fevuit cu fuse orizontale. 
1) scul; 2) vártelni[á; 3) rolă de tensionare a firului; 4) piepiene; 
5) rola mecanismului de oprire; 6) rola conducătorului de fir; 
7) țeavă; 8) fus; 9) electromotor; 10) axul principal al maşinii; 
11) angrenaj cu roți dinţate; 12) ladă colectoare a ţevilor 
pline; 13) țevi cu fir de fevuit. 


In cazul fevuirii firelor de pe ţevile din fila- 
tură, când acestea au dimensiuni necorespunzá- 
toare suveicilor, firul parcurge drumul indicat în 
dreapta figurii cu linie întreruptă. Mașina e antre- 
nată de motorul electric (9) care, printr'o curea 
de transmisiune, pune їп mişcare axul princi- 
pal (10), de unde, prin intermediul unei roți de 
fricțiune, mișcarea e transmisă fiecărui fus, prin- 
tr'un angrenaj cu roți dinţate (11). Turaţia fuselor 
atinge 1200 rot/min. 

Oprirea fusului respectiv se face automat, la 
încărcarea țevii (la dimensiunile stabilite), la 
terminarea firului de pe vârtelniță, țeavă sau 
bobină, sau la ruperea acestuia. Lungimea de 
înfășurare a țevii, cum si tensionarea firului, pot 
fi reglate. Ţevile pline se scot și se depun în 
lada colectoare (12). 

в. Tevuit, mașină automată de — [уточномо- 
тальный автомат; machine automate а bobiner; 
automatische  Wickelmaschine; automatic spool 
winding machine; ónmükód6ó tekercseló gép]. Ind. 
text: Maşină care transpune si infásurá fire de 
bátáturá de bumbac, lână, mătase, etc. de pe 
țevi, bobine, mosoare, sculuri, pe țevi de lemn, — 
la care scoaterea ţevilor pline și înlocuirea aces- 
tora cu țevi goale se fac automat. 

Ţevile pline cad printr'un jghiab într'o ladă 
colectoare, iar ţevile goale cad câte una, din 


cutia-magazie (cu zece levi goale де rezervă), 
luând locul celor pline. 

Figura reprezintă schematic o mașină auto- 
mată de țevuit, care lucrează pe o singură 
parte, fără fuse, cu grupuri de câte cinci ca- 
pete (locuri pentru încărcarea unei țevi), 
fiecare capăt fi- 
ind pus în miş- | 
care de un те- 
canism individual, 
închis într'o cutie. 

Ţevile sunt men- 
ținute in poziţie ori- 
zontală, între axul 
conducător și axul 
susținător. - 

Ţevile efectueaz 
numai mişcarea de 
rotație, realizând 
înfășurarea firului, 
iar conducătorul 
de fir efectuează 
mișcarea de „du- 
te, vino“ pentru 
formarea straturi- 
lor în spire— și 
mişcarea de trans- 
Іајіе, pentru de- 
plasarea straturilor 
spre várful țevii, 
permițând înfășu- 
rarea pe lungimea 
stabilită. 

Firul e tras de pe o bobină fixă, trece peste 
un cârlig conducător, printr'un dispozitiv de ten- 
sionare, prin ochiul mecanismului de oprire auto- 
mată (1), prin cârligul conducătorului de fir (2), 
şi se infágurá pe țeava (3), care se rotește, an- 
irenatá de axul conducător (4) si sprijinită de 
axul (5). Când țeava e suficient încărcată, con- 
ducătorul de fir revine în poziția inițială, rotirea 
tubului se întrerupe şi axul sprijinitor (5) se de- 
părtează de țeava plină, care cade în jghiabul (6), 
iar de aici, în lada colectoare (7). Cutia-magazie 
cu țevi goale (9) se rotește în jurul axului său și 
lasă să cadă o ţeavă goală (8), între axul (4) si 
axul (5), care revine la loc. Firul e tăiat automat 
de niște foarfeci; capătul lui e prins de țeava 
goală, antrenată în mișcarea de rotaţie de axul 
conducător (4), care primește mișcarea dela axul 
principal al mașinii. 

Scoaterea ţevilor pline, așezarea ţevilor goale, 
prinderea și înfășurarea capătului firului, se exe- 
cută automat, ceea ce duce la mărirea de 3:«4 
ori a numărului de fuse deservite și la creșterea 
productivității muncii cu 20:«25*. 

1. Ticlinc: Sin. Răzuitor (v.), Ticling, Tiglin&. 

2. Tigaie [цигейская овца; tzigaie; Tzigaie; 
tzigaie; cigáia]. Zoot.: Rasă de oi rustică rezis- 
tentă, care produce atât lână, cât și lapte si 
carne de bună calitate. 

Are varietățile: bucălaie, ruginie, belă și neagră. 
Varietatea bucălaie are jarul de pe față, de pe 


Maşină automată de întășurat levi. 
1) ochiul mecanismului de oprire auto- 
mată; 2) conducător de fir; 3) țeavă; 
4) ax conducător; 5) ax sprijinitor; 
6) jghiab; 7) ladă de colectare a țevi- 
lor pline; 8) țeavă goală; 9) culla- 
magazie cu țevi goale. 


165 


urechi și membre, incepând deasupra genunchi- 
lor și dela jaret în jos, de coloare castanie des- 
chisă sau închisă. Varietatea ruginie are jarul de 
pe față, de pe urechi și membre de coloare 
ruginie deschisă sau inchisă. Varietatea belă are 
fața, urechile si extremităţile picioarelor de co- 
loare albă. Din încrucișarea acestor varietăți au 
rezultat oile țigăi stropite (cu pete de coloare 
mai închisă pe față sau pe extremităţile picioa- 
relor), oachese (cu pielea pigmeniată în jurul 
ochilor), buzate (cu pielea din jurul buzelor 
pigmentată). Varietatea neagră are lâna roșcată 
la vârf și neagră la bază. 

Rasa [igaie are corpul potrivit de lung, larg, 
adânc, membre bine conformate, cu repartizare 
stelisfácátoare a lânii. Înălțimea Іа grebăn a 
oilor e de 62,5 cm, iar înălțimea la crupá, de 63,4 cm. 
Are greutatea de 35:50 kg. 

Producţia anuală de lână in crescătoriile cu oi 
neamelioarate e de 1,8 kg, iar in cele си oi ame- 
liorate, de 3,6 kg. Producţia de lapte е in medie 
de 68 | intr'o perioadă de lactafie, incluziv lap- 
tele supt de miel. Există însă oi cari produc până 
la 200 | lapte. 


з. Tigaie, lână ~ [цигейская шереь; laine 
provenant de moutons tzigaie; Tzigaiewolle; tzigaie 
wool; cigáiagyapjü]. Ind. text: Lână provenită 
dela oi de rasă figaie. Fibra de lână figaie e 
de calitate mijlocie, suplă, subțire, cu 6+7 ondu- 
laţii pe centimetru, având lungimea de 6:::12 cm. 

Din lâna }їдаїе cu lungimea de 8:::12 cm se 
produc fire de lână pieptenată, iar din lâna figaie 
cu lungimea fibrei de 6:::8 cm se produc fire 
de lână cardată. 

Lâna țigaie poate fi albă, seină (albă cu fibre 
cenușii), laie (albă cu fibre cafenii), sau cafenie. 

4 Tigará (сигарета; cigare; Zigarre; cigar; 
szivar]. Ind. tut.: 1. Produs industrial pentru fumat, 
de formă cilindrică, ascuţită spre capete, obținut 
din frunze întregi de tutun de anumite calități, 
supuse unor operaţiuni speciale de prelucrare. 
De obiceiu, aceste operaţiuni sunt: "mezirea; 
sortarea în frunze, cari vor fi folosite la înfă- 
surare sau la umplutură; fermentarea; svân- 
larea. Tigárile se confecționează fie manual, fie 
mecanizat. Ulterior se fac uscarea și corectarea 
formei. Uneori se mărește calitatea combustibilă 
a frunzelor, sau se adaugă unele substanțe aroma- 
lice, ca: favotoncá, cumarină, uleiuri eterice, etc. 
Se fabrică numeroase tipuri de ţigări, cari variază 
după calitatea foilor, după modul de fabricare, 
după formă și, în principal, după gradul de fer- 
mentare al frunzelor de tutun. Sin. Tigará de foi, 
Trabuc. — 2. Denumire improprie, folosită în vor- 
birea curentă, pentru țigaretă (v.). 

s. Tigaretá [папироса; cigarette; Zigarette ; 
cigarette; cigaretta]. Ind. tut.: Produs pentru fumat, 
confecționat din tutun márunfit, infásurat în foiţă de 
hârtie foarte fină, lipsită de cleiu, de formă cilindrică, 
de diferite lungimi, cu diametrul de 3:6 mm. Jiga- 
retele se confecționează prin următoarele opera- 
țiuni: umezirea; selecționarea si mărunțirea frun- 
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zelor de tutun; formarea [igaretelor cu ajutorul | ceperea încercării de permeabilitate ; să reziste la 


mașinilor, în cari se introduce, anticipat, hârtie 
specială în rulou, dimensionată după caz — și 
care se derulează concomitent cu circulația tutu- 
nului mărunțit; formarea pachetelor sau a cutiilor. 
După varietatea folosită sau după amestecul de 
varietăți de tutun, se obțin diferite tipuri de figa- 
rete, mai slab sau mai accentuat aromate. — Se 
confecționează rareori si țigarete de aceeași mă- 
rime si formă, fără hârtie, tutunul mărunțit fiind 
înfășurat în frunze subțiri de tutun. 

1. Țigaretă medicinală [лекарственная CH- 
rap?Ta; cigarette medicinale; Krăuterzigarette; 
medicinal cigarette; gyógy cigaretta]. Farm.: Tiga- 
retă confecționată din anumite plante medicinale. 
Fumul degajat prin ardere, conținând principii 
active, se inhalează în scopuri terapeutice. Exem- 
plu: figaretele pentru combaterea astmei (antiast- 
matice). У 

=. Tiglá [черепица; tuile; Dachziegel; tile, 
pan tile; telóczserép]. Ind. st..c., Cs: Piesă de 
argilă arsă sau de sticlă, în formă de placă drept- 
unghiulară sau cu una dintre laturile mici rotun- 
jită, folosită pentru executarea unor tipuri de în- 
velitori de acoperiş. Se fabrică țigle și din pietre 
naturala moi (de ex.: din calcare oolitice). 

Tiglele de argilă arsă se fabrică din mase argi- 
loase alcătuite, fie din argilă (de ex. humă), fie din 
pământuri argiloase (lut, loess, etc.), sau dintr'un 
amestec de argile si de pământuri argiloase, 
uneori cu adăugire de materii degresante, — si 
cari, după fasonare și uscare, sunt arse la tem- 


cel puţin 15 cicluri de inghe|-desghef. — Uneori, 
țiglele de argilă arsă sunt colorate în masă sau 
se acoper la fața superioară cu un strat de smalţ 
ori de argilă colorată. 

Tiglele de sticlă se fasoneazá din sticlă de con- 
siruc[ie, prin presare în matre. Trebue să pre- 
zinte următoarele calități: în transparenţă, coloare 
verzuie sau albăstruie; să nu aibă crăpături și bule 
de aer la suprafaţă; să reziste la încovoiere, la 
o încărcare de cel puțin 90 kg; să reziste la 
lovire si la șoc termic. Se folosesc la executarea 
învelitorilor de acoperiș prin cari trebue să pă- 
trundă lumina, 

Tiglele de piatră se confecționează prin tăierea 
la gater, cu ajutorul unor ferestraie (benzi 
subțiri cu dinți mici), a pietrelor de talie stan- 
dardizate la dimensiunile corespunzătoare. — 

Din punctul de vedere al formei, se deosebesc 
două tipuri de ţigle folosite mai des: țigla solz 
și cea cu jghiab. 

з. Tiglá cu jghiab [желобчатая черепица; 
tuile à onglet, tuile à coulisse; Falzziegel; gutter 
tile, drain tile; hornyolt cserép]: Tigiá de formă 
dreptunghiulară, care are fasonate, pe una sau 
pe ambele fefe, şanţuri mici longitudinale sau alte 
profiluri, iar în apropierea fiecărei laturi lungi are 
fasonate unu sau două jghiaburi, pentru îmbinarea 
laterală a țiglelor, când sunt montate pe acoperiș. 
Jghiaburile din lungul uneia dintre laturi sunt așs- 
zate pe o faţă, iar cele din lungul celeilalte laturi, 
pe cealaltă față. Tiglele de sticlă se fasonează 
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Tigle cu jghiab. 
1) țiglă de argilă cu un jghiab, trasă; 2) țiglă de argilă cu două jghiaburi, presată; 3) țiglă de sticlă, cu jghiab. 


peratura de 950.-:1100*. Fasonarea se face, fie 
manual, — în tipare de lemn, de ipsos sau de 
metal, — fie mecanic, cu mașini speciale (prese 
cu melc, prese-revolver, prese cu sanie), prin 
presare în matrițe sau prin tragere prin filiere. 

Calitățile cerute figlelor, prin prescrip[ii, sunt 
următoarele: formă regulată, fără valuri, crăpă- 
iuri, sau deforma[ii apreciabile ale colfurilor; în 
spărtură, structură fină si omogenă; prin lovire 
cu ciocanul, să producă un sunet clar, metalic; 
fata superioară, cát mai netedă; rezistenţă destul 
de mare la incovoiere (sarcina de rupere de 
minimum 70 kg); porozitate mică, astfel încât să 
nu permită trecerea apei după o oră dela în- 


numai cu câte un jghiab pe fiecare faţă (v. fig.).— 
Tiglele de argilă arsă, fasonate prin presare, se 
execută cu două jghiaburi pe fiecare faţă, iar 
cele fasonate prin tragerea prin filiere se execută 
cu un jghiab pe fiecare faţă (v. fig.). Pentru prin- 
derea pe s pcile învelitorii, țiglele de sticlă si liglele 
de argilă cu un jghiab au fasonate, pe fața infe- 
rioară, la unul dintre capete, un cioc, iar ['g!sle 
de argilă cu două jghiaburi au fasonate câte două 
ciocuri la fiecare capăt. 

Tiglele de piatră se confecționează după tipul 
liglelor de argilă arsă, cu profil cu o singură 
margine acoperitoare si fără fall pe latura scurtă 
a piesei. Tiglele de piatră se prind de șipci cu 


ajutorul cuielor, cari se bat în găurile făcute in 
plăci. — Sin. Tiglá de Marsilia. 

1. Tiglá solz [плоская черепица; tuile plate, 
tuile à crochet; Flachz'egel, Biberschwanz ; plain 
tile; lapos cserép]: Tiglá in formă de placă subțire, 
care are cele douá laturi lungi dreple si una 
dintre laturile mici, drepte, iar а doua latură 
mică, rotunjită după un arc de cerc (v. fig.). Ti- 
glele de argilă se 
fasonează prin 
tragerea prin fi- 
diere şi auambele 
fele netede; ți- 
glele de sticlá au 
striuri (nervuri) 
fongitudinale pe 
fața superioară. 
Pentru fixarea pe 
șipci, tiglele de 
argilă sunt faso- 
nate ra cioc, 
iar figlele de 
sticlă, cu două Шеш: 
ciocuri. 

Tiglele de piatrá au o tehnologie de fabricare 
foarte simplă, ele având forma unor plăci sub- 
firi de piatră, la cari latura mică — rotunjită la 
plăcile de argilă — e tăiată în formă de trapez. 
Se prind de șipci cu ajutorul cuielor. 

з. Tiglar [изготовляющий чэрепицу; lu'lier; 
Dachzieg'er, Dachziegelfabrikant; tile burner; cse- 
répmunkás]: Lucrător specializat in confec]|io- 
marea figlelor. 

з. Tigliná: Sin. Ticling, Ticlinc, Ticlin. V. Rá- 
zuitor 2. 

4 Tinc [3y6; tenon; Zinke; dovetail; cink, 
fog]. Ind. lemn.: Dinte sau cep de lemn pentru 
îmbinări de colț ale lemnului. V. sub Îmbinare 
cu cepuri și fig. 50 a-::50 e, sub Îmbinare în 
lemn. — Sin. Coll. 

s. Tincuire [вырезание шипов; assemblage 
en queue d'arronde; Zinkenschneiden, Zinkenfrà- 
sen; dovetailing, jointer cutting; cinkelés]. Ind 
demn.: Dáltuirea manuală sau frezarea col[ilor (cepu- 
rilor, dinților) îmbinărilor de colț in lemn. (Termen 
impropriu). 

в. Tincvais: Sin. Alb de zinc. V. sub Zinc. 

т. Tinerea la zi a hărții [уточнение карты; 
tenue à jour de la carte; Erweiterung der Karte; 
keeping up to date of the map; térképbóvités]. 
Cart.: Operaţiunea de ridicare a modificărilor 
produse într'o regiune cartografiată si de intro- 
ducere pe hartă a detaliilor planimetrice si alti- 
metrice, prin raportare. 

в. „Ţine-te bine" [фалреп; tire-veille; Fall- 
reepstau, Manntau; man rope; fo3odzókótél, ka- 
paszkodó kótél]. Nav. m.: Parámá legată în jurul 
copastiei bárcilor de salvare, strangulatá din loc 
in loc si echipată, între strangulări, cu mânere de 
lemn de cari se pot асёја oamenii în apă. Colacii 
de salvare au și ei, în general, parâmă ,fine-te 
bine", ca si plutele de salvare. 

». Tinober: Sin. Cinabru (v.). 


Tig!e solz. 
з argilă; 2) țiglă solz de 
sticlă. 
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10. Ţintă [гвоздик с широкой шляпкой; 
petit clou; kleiner Nagel; small nail; célszeg]. 1. 
Tehn.: Cuiu cu dimensiuni mici, de formă specială, 
care se folosește la fixarea si, eventual, la or- 
narea pisselor de piele, de materiale textile, 
de mase plastice, etc. Lungimea țintelor е de 


6:::35 mm, iar grosimea, 
Ы |= 


de 0,8-::2,0 mm (v. fig.). 
yy 


Tintele folosite pentru or- 

nare (de ex. ornarea 

cingătorilor țărănești, a Tinte 

pieselor de tapițerie etc.) , i. de tablă, pentru ta- 
au uneori capul foarte lat нет ИЙСИН ae Бый 
şi bombat sau profilat, el esed "S i е е 
putând fi monobloc си ei 
tija, sau raportat pe un cep monobloc cu tija. 
Tintele folosite la fixarea pieselor cari intră in com- 
ропепја încălțămintei se numesc cuie texuri 
(v. Texuri, cuie ^). 

11, Tintá [мишень, цель; but; Ziel; goal; cel]: 
2, Punct, respectiv obiect, asupra căruia se lan- 
sează un proiectil. Din punctul de vedere al po- 
ziției relative a țintei în raport cu punctul din 
care se lansează proiectilul, sa deosebesc [inte 
fixe si ținta mobile. Din punctul de vedere al 
posibilităţii de fintire, se deosebesc [inte vizibile 
(din punctul de lansare) și ținte invizibile. 

1» Tintire [прицеливание; action de viser; 
Zielen; (take) aim at; célozás]: Орегаһипеа de 
orientare a dispozitivului de lansare a unui pro- 
iectil, astfel încât traiectoria proiectilului să treacă 
prin finta asupra căreia se lansează proiectilul. 
Tin'irea poate fi directă, când finta (fixă sau mo- 
bilă) e vizibilă, respectiv indirectă, când [inta 
nu e vizibilă din punctul din care se lansează 
proiectilul. 

15. Тірігід. V. Amoniu, clorură de ~. . 

м. Tifeiu (нефть; pétrole brut; Erdöl; crude oil, 
rock-oil; ásványolaj, kóolaj]. Chim.: Rocá lichidă, 
uneori pastoasá, neagră-brună, cu reflexe roşii- 
verzui, cu miros specific, alcátuitá din bitumene (v.). 
Greutatea ei specif.că variază cu compoziția chi- 
mică si e cuprinsă, in general, între 0,825 si 
0,980 la 20°, Se găsesc uneori si [ifeiuri incolore, 
cari au rezultat prin migrațiunea unor cantități de 
Jifeiu prin strate de argile decolorante. 

Din punctul de vedere chimic, fifeiul e un ames- 
tec complex de hidrocarburi gazoase, lichide şi 
solide, conţinând în mică proporție și compuși cu 
oxigen, azot și sulf. 

S'au formulat două ipoteze asupra formării [ifeiu- 
lui. În ipoteza formării „minerale“ se admite, fie 
că ţiţeiul s'a format prin polimerizarea hidrocar- 
burilor gazoase produse prin acțiunea vaporilor de 
apă asupra carburilor metalice, în stratele adânci 
ale Pământului, unde carburile se găsesc în stare 
incandescență, fie că el ar fi rezultatul unor com- 
binaţii chimice, la temperaturi înalte, între vaporii 
de apă, metalele alcaline cari s'ar găsi libere în 
scoarța Pământului și bioxidul de carbon. Vaporii 
hidrocarburilor au migrat apoi în stratele supe- 
rioare, unde s'au produs reacţii de polimerizare, 
datorită acțiunii catalitice a pământurilor din strat. 
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Aceste ipoteze nu pot explica prezența în [ifeiu 
a unor substanţe biologice active, ca: hormoni, 
colesterol și porfirine. În ipoteza formării organice 
a țițeiului s'a presupus în trecut, când formarea 
numai din vegetale (aceeași origine cu cărbunii, 
numai că celuloza substanțelor vegetale s'ar fi 
transformat în metan, bioxid de carbon și acizi 
grași), când formarea numai din animale (disti- 
lare la presiune și temperatură mare a grăsimilor 
animale). În prezent se admite formarea printr'un 
proces mixt de acumulare și transformare (degra- 
dare si distilare) a resturilor, în special a grăsimilor, 
animale și vegetale, sub acțiunea fermenta[iei 
întreținută de bacteriile anaerobe, într'o zonă 
fără oxigen, și în anumite condițiuni de tempe- 
ratură si de presiune. Acest proces, — care se 
produce într'un mediu salin si într'un regim de 
stepă uscată, (golfuri, lagune, etc.), — consistă în 
saponificarea grăsimilor si în obţinerea, intr'o primă 
fază, de glicerină si acizi grași liberi. Cu timpul, 
din cauza presiunii și a temperaturii, glicerina 
pierde apa de formație, iar acizii grași liberi pierd 
bioxidul de carbon și apa de formație, şi se 
transformă în cetone și apoi în hidrocarburile 
constituente ale țițeiului. Pentru admiterea acestei 
ipoteze pledează prezența apelor sărate lipsite 
de sulfați (reduși de acțiunea hidrocarburilor ne- 
saturate), dar foarte bogate în iod (rezultat al 
descompunerii organismelor inferioare, vegetale 
și animale, cari conţin iod în cantităţi însemnate). 
Odată cu acumularea materiilor organice, se de- 
pune și un sediment mineral, — în general roce 
fine, pelitice (argiloase, silicioase, calcaroase si 
mai rar cărbunoase), bituminoase, lipsite de sche- 
lele calcaroase (distruse de СО»), etc. — cari 
formează roca-mamá a țițeiului și de unde ulte- 
rior, — ca urmare a mișcărilor orogenetice, a 
tensiunii superficiale a gazelor conţinute în ţițeiu, 
a presiunii litostatice a stratelor depuse deasupra 
rocei-mame, a căldurii interne a Pământului (care 
provoacă ridicarea tensiunii superficiale a gazelor 
si fluidifică ţiţeiul) și a apelor subterane, — acesta 
migrează în zăcămintele secundare (roce-magazin 
poroase, fisurate și în general cu goluri în cari 
se acumulează ţiţeiul, acoperite cu strate imper- 
meabile și compacte). 

Analizând cenușile rămase prin calcinarea unor 
țițeiuri, s'au identificat următoarele elemente, în 
ordinea descrescândă a cantității lor: S, N, V, P, 
K, Ni, J, Si, Ca, Fe, Mg, Na, Al, Mn, Pb, Ag, 
Cu, Ti, U, Sn, As. Faptul că vanadiul, fosforul, 
potasiul, nichelul și iodul se întâlnesc și în ce- 
nușa plantelor și animalelor marine întărește ipo- 
teza că ţiţeiul s-a format din aceste resturi or- 
ganice, prin transformări suferite în cursul timpului. 

Cunoașterea formării țițeiului prezintă interes 
pentru geologi, chimiști, biologi sl fizicieni, de- 
oarece pe această bază se poate deduce dacă 
fenomenul s'a produs numai într'o anumită epocă, 
sau dacă formarea țițeiului se produce în mod 
obișnuit și continuu. Acest studiu poate da indi- 
cații si asupra rezervelor mondiale de [ifeiu. În 
timpul șederii în zăcământ, sau în cursul migra- 


țiunilor, ţiţeiul poate ajunge în contact cu diverse 
materiale, cu cari reacționează. Astfel, argilele 
au o acțiune catalitică de isomerizare asupra pa- 
rafinelor lineare, transformându-le în isoparafine, 
ceea ce face ca benzinele }ї{еїигїЇог cari au ajuns 
în contact cu strate de argilă să aibă o cifră oc- 
tanică mare. Gipsul se reduce în prezenţa hidro- 
carburilor din fifeiu, eliberând sulf si hidrogen 
sulfurat, cari provoacă o polimerizare a hidrocar- 
burilor aromatice și nesaturate, cu formare de 
răşini şi de asfalturi. 

Determinarea compoziției unui ţițeiu e o pro- 
blemă de chimie analitică rezolvată numai pen- 
tru unele fracțiuni mai ușoare, cari distilă până la 
300°. Pentru fracţiunile cari fierb la. temperaturi 
mai înalte, metodele de analiză existente sunt 
deficiente, din cauza numărului mare de isomeri. 
O altă greutate consistă în faptul că, prin distilare, 
din cauza temperaturii, componenții țițeiului sunt 
modificaţi prin reacţii de condensare, de polime- 
rizare, oxidare, cracare, etc., astfel că analiza 
fracțiunilor de distilare a unui fifeiu nu reprezintă 
analiza țițeiului respectiv. Separarea hidrocarburi- 
lor pure se face prin distilare între limite de tem- 
peratură apropiate, prin distilare moleculară, extrac- 
ție seleciivá, cromatografie, etc. 

Numărul mare de componenți pe cari îi con- 
[ine ţiţeiul şi a căror proporţie variază: dela o re- 
giune la alta, dela o localitate la alta sau dela un 
strat geologic la altul, face foarte dificilă o clasifi- 
care a [ijeiurilor. — S'au propus numeroase clasi- 
ficări, în funcţiune de densitate, de viscozitate, de 
temperatura de congelare sau de compoziția ele- 
mentară; aceste clasificări nu ţin seamă de com- 
poziția chimică а țiţeiurilor. Clasificarea făcută 
pe baza constituției chimice a părților repre- 
zenfative ale ţițeiurilor, adică a hidrocarburilor 
predominante existente, ține seamă de hidro- 
carburile parafinice normale și ramificate, naf- 
tenice, aromatice sau cu caracter mixt (aromatic- 
parafinic, naftenic-aromatic, nafte nic-aromatic-para- 
finic, etc.); ea e utilă numai pentru cercetări 
ştiinţifice. S'a folosit un timp o clasificare după 
caracterul chimic predominant al uneia dintre 
frac[iunile țițeiului, anume păcura. Natura chi- 
mică a acestei fracțiuni se stabilește după tem- 
peratura de congelare, după densitate, etc. După 
această clasificare, țiţeiurile se împart în trei gru- 
puri: parafinoase, intermediare si asfaltoase. Ji- 
țeiul parafinos (tipul 1) confine peste 3% hidro- 
carburi parafinice cristalizabile; are, în general, 
densitate mică și o consistență pastoasă sub 10°; 
ţiţeiul asfaltos (tipul IIl) nu confine parafină cris- 
talizabilă; are о fluiditate mare; la temperatură 
joasă, are densitate mare și un conținut mare în 
hidrocarburi aromatice si în substanțe asfaltoase 
în păcură; ţiţeiul intermediar (tipul Il) are con- 
stante intermediare celor de tipurile | şi III. Des- 
avantajul acestei clasificări consistă în faptul că 
uneori caracterul chimic al uneia dintre fracțiuni 
poate fi atribuit eronat întregului fifeiu, deoarece 
se poate ca una dintre fracțiuni (de ex. pácura) 
să fie aromatică, însă benzina obținută din ace- 


